Dem Bewahrten verpflichtet

Nachbericht zum 31. Miinchener Klebstoff- und Veredelungs-Symposium, Teil 1

Noblesse oblige

31. Adhesives and Finishing Symposium in Munich, review part 1

utes bleibt besser — so umschrieb Dr. Michael Gersten-

berger die Organisation des 3 1. Miinchener Klebstofi- und
Veredelungs-Symposium, das vom 23. bis 25. Oktober statt-
fand. Zusammen mit Stephan Hinterwaldner zeichnete sich
Gerstenberger zum ersten Mal [ir die Durchfiihrung dieses
branchenweit anerkannten Anlasses verantwortlich. Wiede-
rum sprachen namhafte Experten aus der Industrie zu The-
men rund um Rohslofle, ihrer Verarbeitung und Anwen-
dung. Und ebenfalls gewohnt zahlreich war der Aufmarsch
des Publikums - @iber 250 Namen ziihlte die Teilnchmerliste.

Anlagen und Verfahren

Der erste Themenblock — geleitet von Georg Gillessen (Nord-
son Engineering, D-Liineburg) - umfasste Priisentationen
rund um Anlagen- und Prozesstechnik fiir die Verarbeitung
von Klebstoffen und anderen Beschichtungsmassen. Der
erste Vortragende war Roland Brinkmann (Zecher, D-Pader-
born). Sein Referat trug den Titel «Lasergravierte Haschuren-
walzen [ir den Beschichtungsauftrag» und ging zundchst
elwas auf die historische Entwicklung der Rasterwalzen ein.
Der Weg von der vergleichsweise einfachen, mechanisch gra-
vierten Stahl-Rasterwalzen bis hin zum heute gebriuchlichen
High-Tech-Bauteil aus qualitativ hochwertigen keramischen
Werksloffen war zuweilen steinig. Zum jetzigen Stand der
Technik wesentlich beigetragen hat die laufende Verbesse-
rung der Lasertechnologie. Mit eigens dazu modifizierten
CO,-Lasern werden heute im Hause Zecher Haschurenwalzen
graviert, welche tiber hohe Standzeiten verfiigen und kon-
stante Beschichtungsprozesse ermaglichen. Allerdings muss
dabei in Kauf genommen werden, dass eine Messung des
Volumens bei Haschurenwalzen gegenwiirtig technologisch
nicht moglich ist — dies im Unterschied zu Rasterwalzen mit
konventionellen, auf helikaler Struktur basierenden Nipf-
chen. Ebenfalls nicht zu vernachlissigen sind die vergleichs-
weise hohen Kosten dieser Walzen und der relativ hohe Rei-
nigungsaufwand. Hierbei kénnen neue keramische Werk-
stoffe wie zum Beispiel das von Zecher unter der Bezeichnung
Cerat® angebotene Produkt, Verbesserungen bringen, auch
hinsichtlich der Gravur-Qualitit.

Vom angelicterten Klebstofi-Rohprodukt bis zur fertigen
Beschichtung liegen in der Regel mehrere Prozessschritte. Bei
Hotmelts ist dies beispielsweise die Compoundierung bzw.
Extrusion. «Hotmelt-Extrusion - Qualitdt und Flexibilitat durch
kontinuierliche Aufbereitung» war der Titel des Vortrags von

aod stays better — that'’s how Dr. Michael Gerstenberger des-
Grn’bud the organisation of the 31 Adhesives and Finishing
Syanposiant in Munich, whicly was Iteld from 2301 to 25" October.
In cooperation with Stephan Hintenwaldner, Gerstenberger was
responsible for the first time for organising this event, which is
recognized threnghont the branch. As usual, known experts from
the industry spoke once again on topics concerning all aspects of
raw malerials, their processing and uses. Aid likewise as usual,
there were mmnerons attendees — the list of participants inclided
more thanr 250 names.

Equipment and Processes

The first block of topics — chaired by Georg Gillessen (Nordson
Lugineering, D-Liineburg) — consisted of presentations on equip-
ment and process techmiques for processing adhesives and other
coatings. The first speaker was Roland Brinkmann (Zecher, D-
Paderborn). His presentation was entitled «Laser-engraved anilox
rollers for conting applications and began witl a brief discussion
of the historical development of screen rollers. The patlh was not
ahways smooth from the relatively simple, mechanically engraved
steel screen rollers to today’s connnon high-tech components of
qualitatively valuable ceramic malerials. Continnous iniprove-
menl in laser technology as contributed considerably to the cinr-
rent state-of-the-arl. These days, Zecher engraves anilox rollers
using CO, lasers specially madified in-house which Iave a high
stability and enable constant coating processes. However, it does

Abb. 1: Sprachen dber Anlagen und Verfahien: Roland Bilnkmann, Gottirled
Yelin, Riccardo Arnaboldi, Georg Glllessen (Moderation), Malthlas Hobble,
Bruno Datwyler, Chiistian Werner (v.1.)

Fig.1: Abb. 1: Talked about equipment and processes: Roland Brinkmann,
Golliried Yelin, Riccardo Amnaboldl, Georg Gillessen (Chairman), Malthlas
Hobble, Bruno Datwyler, Christlan Werner (from left)



Gottfried Yelin (Werner & Plleiderer, D-Stuttgart). Ins Zen-
trum seiner Ausfithrungen stellte er die Funktionsweise von
kontinuierlich arbeitenden
welche fir die Herstellung von Haftschmelzklebern heute
immer hduliger eingesetzt werden. Der Vorteil solcher Anla-

Doppelschnecken-Extrudern,

gen liegt insbesondere in einer gleichmissigen Dosierung,
einer flexiblen Einstellbarkeit auf verschiedene Rezepluren
und einer cinfachen Bedienung. Ins Gewicht Eillt auch der im
Vergleich zu herkommlichen Batchverfahren geringere Inve-
stitionsbedarl. Zudem kann die thermische Degradation
durch die kurze Verweilzeit im Extrader gleichsam vernach-
lissigt werden und erlaubt cin Produzieren zum Beispiel bei
einer Inline-Beschichtung schon nach fianf Minuten Riistzeit.
Kleinere Durchmesser der Schnecken-Kerne erlauben hohere
Drehzahlen und damit cinen nach Angaben des Referenten
gegen 40 Prozent hoheren Durchsalz.

Ricardo Arnaboldi  (Hip-Mitsu,
anschliessend iiber das Beschichten und Laminieren bahn-

[-Spresiano)  sprach
formiger Materialien. Er stellte verschiedene Systeme fiir
unterschiedliche Auftragsmuster vor. Ein Kernelement der
Produktpalette von Hip-Mitsu bildet auch eine patentierte
Schlitzdiise fiir den kontinuierlichen oder intermittiecrenden
Klebstoff-Auftrag. Das «Check & Coat»-System erlaubt es
dabei, die genaue Aultragsmenge direkt in der Schlitzdiise zu
messen. Bestehende Anlagen kénnen laut Referent einfach
mil diesem neuen System nachgeriistel werden.

Nicht fehlen durlten auch dieses Jahr Vortréiige von Vertre-
tern der drei wohl fihrenden Hersteller von Gross-Beschich-
tungsanlagen. Den Beginn markierte Matthias Hobbie (Pa-
gendarm BTT, D-Hamburg) mit seinen Ausfithrungen zur
Entwicklung eines neuen Auftragsverfahrens zur Produktion
hochtransparenter Folienlaminate auf der Basis von UV-ver-
netzenden Acrylat-Schmelzhaftklebstoffen. Beim vorgestell-
ten Verfahren handelt es sich um einen vordosierenden Pro-
zess mit particller Entkopplung von Massedosierung und
Beschichtung. Daneben beinhalte das Beschichtungsverfah-
ren auch eine speziell an den Klebstoll angepasste Massezu-
Iuhr. Der Referent leitete die wesentlichen Entwicklungs-
schritte beginnend mit Massedosierung, Design des Auftrags-
werks bis hin zur Klebstoffvernetzung her und zeigle, wie
schliesslich ein hochwertiges clear-on-clear Folienlaminat
mit hoher Transparenz produziert werden konnle.

Bruno Ditwyler (Polytlype Converting, ClH-Fribourg) er-
Liuterte das Beschichlen von Polyesterfolien mit diinnen
Wachsschichten, wie es beispielsweise bei der Herstellung
von Thermotransfer-Folien eingesetzt wird. Gemeinsam mit
einem Kunden wurde das Auftragsverfahren von geschmol-
zenem Wachs laufend weiterentwickeltl. Heute werden mit
dem Offset-Gravurverfahren diinne und  gleichmassige
Wachsschichten von 1 bis 3 g/m2 aufgetragen. Fiir das Erstar-
ren des geschimolzenen Wachses sind nach dem Aultrags-
werk verschiedene Optionen zur Bahnkiihlung verftigbar. Da
die verarbeiteten Folien dusserst diinn und gleichzeitig Pro-
duktionsgeschwindigkeiten von gegen 500 m/min gefordert
sind, ist neben der Auftragstechnologie auch eine hoch pri-
zise Bahnspannungsregelung notwendig.

have to be accepted that volume measuring is not currently tech-
nologically possible with anilox rollers — in contrast to screen rol-
lers with conventional cells based on helical structure. The relati-
vely high costs of these rollers wind relatively high cleaning cosls
also can’t be ignored. But lere, new ceramic materials, such as the
product offered by Zecher under the tradename Cerat® will bring
improvements, also with respect to the engraving quality.

There are usually several process steps between the delivery of the
adltesive raw product and the finished coating. For hotmells, for
exaniple, there is componding or extrusion. «lHotmelt-Extrusion —
Quality and Flexibility through Continuons Preparations was the
title of the presentation by Gottfried Yelin (Wenner & Pfleiderer,
D-Stuttgart). His presentation centred on the function of continmons-
operation bvin-screw extruders, which are increasingly used in the
namufacture of hotmelt adhesives. The advantages of the equipment
are especially in its even dosing, flexible adjustability for varions
compositions and simple operation. The lower inveshments needed
compared to the usual batch process is also an imporlant factor.
Moreover, thermal degradation can be ignored Hianks to the short
residence time in the extrder and enables production afler only S
minutes set-up time, for example in inline coating. Screw cores with
sinaller diameters enable higher rolation speeds and thus, according
to the speaker, abont 40 Percent greater flow-through.

Ricardo Arnaboldi (Hip-Mitsn, 1-Spresiano) then spoke abont
coaling and laninating of continuous sheet-fonn materials. A core
clement in Hip-Mitsu'’s product palette is a patented die for conli-
muous or intennittent application of adhesives, The «Check &
Coat» System enables direct measurement of the precise applica-
tion gquantity in the die. This new system can easily be installed in
existing equipment, according to the speaker.

Obligatory again this year were presentations by representatives of
the three leading manufucturers of industrial coating equipment.
The first speaker was Matthias Hobbie (Pagendann BTT; 1)-Ham-
burg) with his presentation on the developmient of a new application
pracess for the production of highly-transparent foil laminates based
on UV-crosslinked acrylate hotinelt adhesives. The process is a pre-
dosing process with partial deconpling of mass dosing aid conting. In
addition, the coating process also inclides « imass inlet especially
adapted to the adhesive. The speaker described the essential develop-
ment steps, starling witli inass dosing, design of the applicators and
on to adhesive crosslinking, and showed finally how high-gquality
clear-on-clear foil leminates with high transparency could be produced.

Bruno Diitwyler (Polytype Converting, CH-Fribourg) explained
the conting of polyester foils with thin wax layers, such as are nused
in the production of thennotransfer-foils. The application procedure
of melted wax is continuonsly being developed further in coopera-
tion with a customer. These days, thin and even wax layers of 1 to
3 g/m2 are applied in offset-gravare procedure. Various operations
are available for cooling the sheels to set the melted wax when it
leaves the applicator. Since the processed foils are extremely thin
arnd, al the sane time, production speeds of about 500 m/inin are
required, a higlly-precise regulation of sheet tension is necessary in
addition to the application techinology.

The quality-detersmining components in coating and lmminating
equipient for otmelts were the topic of the presentation by Chiistian
Werner (Kroenert, D-Hamburg). All components like wmvinders,
applicators, lninators, sheel-transport elements, rewiinders and




Qualititsbestimmende Komponenten in Beschichtungs-
und Kaschieranlagen fiir Hotmelts waren das Thema des Vor-
trags von Christian Werner (Kroenert, D-Hamburg). Alle
Komponenten wie Abrollungen, Auftragswerke, Kaschierwerke,
Bahnfiihrungselemente, Aufrollungen sowie die Anlagen-
stenerungen haben einen Einfluss auf die Qualitiit des End-
produkts. Im Zuge immer hoherer Produktionsgeschwindig-
keiten kommt insbesondere einem schnellen Rollenwechsel
einc grosse Bedeutung zu. In diesem Zusammenhang stellte
der Referent cin neues Splice-System vor, das ohne Waren-
bahnspeicher auskommt und Ende und Beginn einer Rolle
ohne Overlap splicen kann. Dieser «Butl-Splicer wurde
patentiert und besteht derzeit als Prototyp.

Hermann Onusseit (Henkel, D-Diisseldorf) sprach nach
der Mittagspause zum Thema «Schmelzklebstoffe fiir Verpa-
ckungen - Anforderungen und Trends». Verpackungskleb-
stoffe kénnen aul cine vergleichsweise lange Geschichte
zuriickblicken. Neue oder verinderte Verpackungsmateria-
lien, Erhdhung der Produktionsleistung, neue Auftragsver-
fahren und nicht zuletzt auch neue Verordnungen und Regu-
licrungen sind wesentliche Motoren der weiteren Entwick-
lungen. Heule kommen nach wie vor klassische, auf Ethylen-
Copolymeren basicrende Systeme zum Einsatz. In den letzten
Jahren wurde immer mehr die Metallocen-Katalyse bei der
Polymerisation ein Thema. Daraus entstanden sind Schmelz-
Klebstoffe, die cine grosse Adhiisionsbandbreite besitzen und
cine erhihte Klebkraft zu verschiedensten Substraten aulwei-
sen. Auch biologisch abbaubare bzw. kompostierbare Kleb-
stotfsysteme wurden entwickelt und sind bereits kommerziell
im Linsatz.

Roland Milker (ChemCycle, D-Greppin) sprach anschlies-
send zum Thema «Losemittellreic und Polyurethan- und
Polyacrylat-Haftklebstolfsysteme im Vergleich». Die Verwen-
dung von Polyacrylaten bei HaftklebstolTen ist heute ein wei-
tes Feld. Allerdings ist die Auswahl an Monomeren eher
beschriinkt und die Einstellung mancher Klebeeigenschaflen
problematisch. Hinzu kommt eine sehr kurze Toplzeit. Vor-
teile von PUR-Hattklebstoflen licgen in ihrer gulen Lésemit-
tel-Bestindigkeit und ihrer ausgezeichneten Wasserdampi-
Durchliissigkeit, was sie insbesondere bei medizinischen Pro-
dukten sehr gut einsetzbar macht. Im Gesamtvergleich mit
selbstklebenden Polyacrylaten handelt es sich bei selbstkle-
benden Polyurethanen nach wie vor um Neuland.

Extrusionskaschierung und -beschichtung fiir Hexible Ver-
packungsamwendungen - dies war das Thema des Vortrags
von Uwe Bolz (Leipa Georg Leinfelder, D-Schrobenhausen).
Flexible Verpackungen miissen heute immer hoheren
Anspriichen geniigen, insbesondere dann, wenn sie auch in
sensitiven Bereichen wie Nahrungsmittel und Pharmazeu-
tika cingesetzt werden. Viele dieser Anforderungen wie zum
Beispiel Inertie oder gesundheitliche Unbedenklichkeit des
Packstolfes gegeniiber dem Inhaltsstoff kénnen heute mittels
Extrusionskaschierung und -beschichtung gewiihrleistet wer-
den. Dabei werden unterschiedliche Kombinationen von
polyolefinischen Polymeren eingesetzt. Mittels Co-Extrusion
kénnen mehrere Schichten gleichzeitig aufgetragen werden.
Vorteile dieser Verfahren liegen vor allem in der vielfiltigen

the equipment controls influence the quality of the finished pro-
duct. Rapid roll change is especially important in light of ever-
increasing production speeds. n this connection, the speaker pres-
ented a new splice systein whicl needs no web storage and can
splice the end and beginning of a roll without overlap. This «butt
splicer» has been patented and exists currently as a prototype.
After lunch, Hermann Onusseit (Henkel, D-Diisseldorf) spoke
on the topic «Hotmelt Adhesives for Packaging — Requiiremeits and

Abb. 2: Rickten die Klebstoffe in den Mittelpunkt: Hermann Onusselt,
Roland Milker, Harald Braun (Moderation), Uwe Balz, Ralph . Gohlert

Fig. 2: Focused on adhesives: Hermann Onusseit, Roland Milker, Harald
Braun (Chairman), Uwe Balz, Ralph W. Gdhlert

Trends». Packaging adhesives have a relatively long history. New
or altered packaging malterials, increase in production capacily,
new application procedures and last bt not least new ordinances
aned regulations are the essential imotors for further developments.
These days, classical systems based on ethylene copolyniers are still
being used. I recent years, metallocene catalysis has come under
increasing discussion in polymerization. This led to hotielt adhie-
sives with a broad adhesion range and increased adhesion for a
wide variety of substrales. Biodegradable or compostable adhesive
spstems were developed and are adready in commiercial use.

Rolane Milker (ChemCycle, D-Greppin) followed with a presen-
tation on «A Comparison of Solvent-free and Polywrethane and Poly-
acrylate Adhesive Systemis» The use of polyacrylates in adhesives is
a broad field these days. However, Hie choice of nononiers is limited
and the adjustment of many adhesive properties problematical.
Morcover, the potlife is very short. The advantages of PUR adhesives
are their good solvent-resistance aid their excellent vapour pennea-
bility, whicl inakes thein especially practical for medical products, In
the overall comparison with self-adhesive polyacrylates, the self-
adftesive polynrethanes are still uncharted teitory.

Extrusion laminating amd coating for flexible packagings — that
was the topic of the presentation by Uwe Biilz (Leipa Georg Lein-
felder, D-Schirobenhausen). Flexible packagings have to meet increq-
singly high demands, especially if they are to be used in sensitive
areas like foods and phannaceaticals. Many of these denaids,
such as inertia or health-safety of the packaging material in con-
stection with the contents can be met these days by extrusion lami-
mating aind coating. Here, vavions combinations of polyolefinic
polymers are nsed. Several layers can be applied at once by means of
co-extrusion. The advantages of this process are especially in the di-



Kombinierbarkeit cinzelner, speziell massgeschneiderter Co-
polymere bzw. Polymer-Gemischen, wice der Referent anhand
einiger Beispiele zeigte.

Um das Schiiumen von Klebstolfen und den dahinter ste-
henden Technologien und Anwendungen ging es im Referat
von Ralph W. Gohlert (Nordson Engineering, D-Liineburg).
Durch das Einbringen eines Treibmittels wie zum Beispiel
Stickstoff konnen Klebstoffe um ihr Volumen vergrosserl wer-
den, wiihrend ihre Dichie zurtickgeht. Dadurch Kisst sich ein-
erseits Material cinsparen, anderseits konnen geschiumte
Klebstoffschichten auch porése und unebene Oberflichen
besser verkleben. Linsalzgebiete fiir geschiumte Klebstoffe
finden sich beispiclsweise bei der Automobil-Innenausstat-
tung, Ricksitzverklebungen, bei der Filterherstellung oder
ganz allgemein bei Dichlungen, wobei teure Stanzdichtun-
gen ersetzt werden konnen.

Es geht nicht ohne Chemie...

Wie Dbereits aus den ersten Referate-Blocken ersichtlich
wurde, spielt die Chemie der eingeselzten Klebstoffe eine
wesentliche Rolle, wenn es um die Verarbeitung geht. Ent-
sprechend widmeten sich die Referate des zweiten Symposi-
ums-Tages nun verstirkt eher «chemischens Themen. Gunter
Hoffmann (Henkel, D-Boplingen) referierte tiber Polyolefin-
Hotmelts, einer neuen Generation von Verpackungsschmelz-
Klebstolten. Basis Iiir herkommliche Schmelzklebstoffe sind
hauptsiichlich Ethylen/Vinylacetat (EVA)-Copolymere. Seil
einiger Zeil sind aber auch metallocen-katalysierte Polyole-
fine erhiiltlich, welche gegeniiber EVA-Holumelts cinige
anwendungstechnische Vorteile haben. Zum einen verfiigen
sic tiber cine hohere thermische Stabilitiat und ein hoheres
Adhisionspotenzial, zum anderen zihlen eine héhere Kiilte-
flexibilitidt, hoherer Hot-Tack, geringere Dichle, ein besseres
Benetzungsvermogen sowie ein sauberes Laufverhalten zu
den weiteren positiven Eigenschalten. Dies hat dazu gefiihirt,
dass diese metallocen-katalysierte Polyolefin-Hotmelts in ver-
schiedenen Zyweigen der Verpackungsindustrie einen festen
Platz erworben haben.

Natalie Merrill (Honeywell International, Norristown,
USA) beschrieb in ihrem Vortrag «Thermoplastic A-C* Poly-
olefin Additives for Hot Melt Adhesives», wie mit niedermo-
lekularen, thermoplastischen, polar eingesteliten Additiven
die Eigenschaften von Hotmelt-Klebstoffformulierungen ver-
bessert werden konnen. Gezeigl wurde dies v.a. am Beispiel
der Performance von EVA-Hotmelts, wo das A-C® Polyolehn,
cin Honeywell-Produkt, die Klebkraft verstirkt und zwar
durch die Interaktion zwischen Polyethylen und Paraffin. In
einem anderen Beispiel konnte durch Beimischung dieses
Additives die Haltung aul PVC verbessert werden. Auch bei
der Rheologie und bei der Hitzebestandigkeit kann dieses
Additiv eine positive Wirkung erzielen. )

«Reaktive Hotmelts fiir die Veredelung von Druckerzeug-
nissen und Verpackungen» —dies war das Thema von Christian
Terfloth (Jowat, D-Detmold). Die Veredelung von Druckerzeug-
nissen aller Art bildet ein wichtiges Anwendungsfeld von
Klebstoffen. Sowohl das eingesetzte Verlahren wie auch die

verse combinability of individual, specially-tailored copolymers or
polymer-mixes, as the speaker demonstrated with several examples.

The foaming of adhesives and the underlying technologies and
applications were the topic of the presentation by Ralph V. Gohlert
{Nordson Engineering, D-Liineburg). Adhesives can be enlarged in
volwne whereby their density decreases when foaming agents, siuch
as nitrogen, are introduced. On the one Inond, this saves material
amd on the other hand, foamed adhesive Tayers can also affix
porous and mneven suirfuces better. The areas in which fommned
adhesives are used inchude, for example, aitomobile interiors,
back-seat adhesion, in filter production and generally in sealants,
where they can replace expensive die-cut seals.

But not without chemistry. ..

As apparent in the first block of presentations, chemistry plays an
essential role in the adltesives used wlten it comes to processing.
Accordingly, the speakers on Day 2 of the sympositm paid more
altention to «chemical» topics. Gunter Hoffnann (Henkel, D-Bop-
fingen) spoke on «Polyolefin Hotniells, a new Generation of Hot-
melt Adhesives for Packaginy.» Ethylene/Vinylacetate (EVA)-Co-
polymers are iainly the basis for conmon hohnelt adhesives. Bul
for some time now, metallocen-catalysed polyolefins have been
available, which have some application-technical advantages over
EVA hotmelts. On the one hand, they have greater thermic stability
and higher adhesion potential, on the other had, greater cold fle-
xibility, igher hot-tack, lower density, better linking capacity and
clean running behaviour are among their positive characleristics.
This has yiven these metallocen-catalysed polyolefin hotmelts a
fixed position in various branches of the packaging industry.

In her presentation « Thermoplastic A-C* Polyolefin Addlitives
for Hot Melt Adhesivess, Natalie Merill (Honeywell nternational,
Morristown, USA) described how the properties of hotmell adhesi-
ves can be improved with low-moelecular, thennoplastic, polar-
adjusted additives. Amonyg others, she used the example of the per-
formance of EVA hotmells in which the A-C# Polyolefin, a Honey-
well product, strengthens the adhesion by means of interaction bel-
ween polyethylene and paraffin. In another example, use of this
additive improved the adhesion to PVC. This additive can also
Dbring a positive effect in rheology as well as in heat-resistance.

Abb. 3: Dle Chemle stimmte: Gunter Hoffmann, Natalle Mersill, Christian
Terfloth, Ginther Henke (Moderation), Zbignlew Czech, Beltina Hirdina-Falk

Fig.3: The chemistry was right: Gunter Hoffmann, Natalie Merrill, Christian
Terfloth, Giinther Henke (Chaltman), Zblgniew Czech, Beilina Nirdina-Falk




zu verklebenden Materialien und der Klehstoff selbst sindd
entscheidende Fakloren fitr die Qualitit. Der Referent zeigle
anhand von Tickets fur die Fussball-Wh, wie eine fdlschungs-
und manipulationssichere Laminierung erreicht werden ki,
Lingeselzt warden dazu Polyolefin-Reaktiv-(POR}-1otmelts,
bei denen die Reaktion von Methoxysilan-Gruppen (anstetle
von Isacyanaten} mit Wasser-Molekiilen Hir die Vernctzung
zustiindig ist. Fine weitere Anwendung von Hotmelt-Kieb-
stoffery bildel die relativ neu entwickelte Laminierung von
Metalltafeln [iir Aerosoldosen, Kronenkorken, Deckeln und
anderen Metatlbelillern. Anstelie des zeil- und energie-
intensiven Bedruckens winl Lackierens von Metatltafeln wird
neu eine vorgedruckte Polyesterfolie direkl aul das Metall
kaschierl, Zum Einsatz komnet dabei ein eigens dazu entwic-
kelter PUR-Klebstofl.
(WWird furigeselat)

aReactive Hot Melt Adhesives for Finishing Processes of Printed
Products and Packagings» — tis was Hie topic for Chreistivn Terfloth
flowat, D-Detmodd). The finishing of printed products of il ippes is
ant important application field for adhesives, Both the procedure
used us well us B material to be bovded aid the adhesive itself are
decisive foctors for the quadity. The speaker used e tickets for the
soceer World Cup to ilhusteate how lumination can be achieved
whicl can aeither be folsified nor wanipabated. For this, pulyolefin-
rwactive (PORY holimelts are used, i which the reaction of methoxy-
sitane groups tinstead of isvcpanates) witln weder molecules is wespon-
sible for the linking. Another use of holmelt andhesives is the relatively
newly-developed lamination of mwetal plates for aerosol cois, crim-
ped caps, Tidds aid other metal containers, stemd of printing amd o
ggrering the metal plates, which costs both tine and eneigy, o pre-
printed polyester foit is Impinated directly onto the moetal. oyl uses
o PUR adhiesive which it developed especially for Hiis pin prose.

1o e cortinied)





