
Da blieb eine Menge haften...
Neues rund um Klebstoffe und Veredelung

Das Münchner Klebstoff- und Veredelungssymposium lockte auch in diesem Jahr
zahlreiche Besucher aus der Klebstoff- und Veredelungs-Branche in die bayerische
Landeshauptstadt. Rund 280 Teilnehmer diskutierten bei der 32. Auflage der
Veranstaltung unter dem Thema „Drucken – Kleben – Veredeln“ über neueste
Entwicklungstrends, Rohstoffe sowie Formulierungen und Anwendungen. 

fasst in der Folge einige
Highlights des diesjährigen
Programms zusammen. 

Schwerpunkt 1:
Vorhangbeschichtung 

Anwendungsgebiete und 
-voraussetzungen beim
Vorhangguss

Unabhängig davon, um welches
Produkt es geht, wichtig sind bei der
Beschichtung vielmehr die wissen-
schaftl ichen  Disziplinen – Strö-
mungsmechanik, Thermodynamik,
Rheologie sowie Benetzung und

Spreizung – und die drei Klassen
relevanter Verfahrensparameter, die
sie prägen:

● Physikalische Materialeigen-
schaften

● Betriebsbedingungen
● Geometrie der Strömungs-

berandung

Vor allem die Rheologie und die
Oberflächenspannung spielen eine
bedeutende Rolle im Verfahren. Wer-
den die Interaktionen zwischen phy-
sikalischen Eigenschaften,
Betriebsparametern und geometri-

schen Abmessungen optimiert, kann
die Qualität des Produktes und paral-
lel die Produktivität des Verfahrens
verbessert werden. 

Strömungsmechanische Parameter,
die beim Vorhangverfahren vielfach
optimiert werden, sind:

● Gleichförmigkeit der Filmdicke
● Größe der Vorhangferse
● Minimale Wandschubspannung

Wenn der Prozess im Detail opti-
miert wird, ist die Vorhangsbeschich-
tung eine universelle Beschichtungs-
methode, die vielfält ig eingesetzt

Im Interview mit C2 äußert sich auch
Veranstalter Stephan Hinterwaldner
zufrieden über die Veranstaltung.

C2 : „Wie fäl lt ihr Fazit des dies-
jährigen Symposiums aus?“

Stephan Hinterwaldner :
„Wir sind sehr zufrieden. Es hat
sich wieder einmal gezeigt, dass
sich das MKVS als ein unabhängi-
ger und beliebter Branchentreff der
Klebstoff- und Veredelungsindus-
trie etabliert hat.“

C2 : „Wie ist die Veranstaltung von
den Teilnehmern aufgenommen
worden?“

Stephan Hinterwaldner : 
„Ich habe von vielen Referenten,

Teilnehmern und Ausstellern ein
positives Feedback bekommen.
Wie es scheint, hat das Symposium
die Erwartungen in die Vorträge
erfüllt. An den intensiven Diskus-
sionen im Anschluss an die Prä-
sentationen und in den Pausen war
zudem erkennbar, dass die Veran-
staltung auch im Hinblick auf das
„networking“ mehr als zufrieden
stellend verlaufen ist.“ 

C2 : „Was waren für Sie die High-
l ights des Symposiums?“

Stephan Hinterwaldner :
„Die internationalen Präsentatio-
nen aus Japan, England und den
USA sind sehr gut angekommen,
ebenso wie z. B. die Vorträge von
nanotec, Collano und tesa.

C2: „Hat sich die
Überschneidung
mit der K in Düs-
seldorf auf die
Tei lnehmerzahl
ausgewirkt?“

Stephan Hin-
terwaldner :
„Trotz der teil-
weisen Über-
schneidung mit

der K, die alle drei Jahre vorkommt,
haben wir nicht weniger Teilnehmer
verzeichnen können als in den Vor-
jahren. Das nächste Symposium
unter dem Schwerpunktthema
‘Chemisch härtende und strahlen-
vernetzende Systeme beim Drucken,
Kleben, Veredeln’ wird vom 20.-22.
Oktober 2008 stattf inden.“ 

INTERVIEW
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werden kann. Das heißt, die physika-
l ischen Materialeigenschaften (Ober-
flächenspannung und Viskosität)
müssen identif iziert und daraufhin die
mechanischen Details für die jeweilige
Anwendung (Höhe der Seitenberan-
dung und Größe der Vorhangferse)
optimiert werden. 

Quel le:  Schweizer,  P.M.,  Polytype Conver-

t ing,  F r ibourg:  Vorhangguss:  E in  un iverse l les

Beschichtungsver fahren fü r  Drucken – Ver-

edeln –  K leben

Technologie und Anwendungen
der Vorhangbeschichtung

Bei der Vorhangbeschichtung
wird die Beschichtungsmasse als frei
fal lender Vorhang gleichmäßig auf
das Trägermaterial aufgetragen. Das
Verfahren ist dabei über eine horizon-
tal verlaufende Warenbahn angeord-
net. Die Auftragsdicke hängt haupt-
sächlich von der Bahngeschwindig-
keit und dem Durchfluss ab.

Die Vorteile des Verfahrens sind
eine hohe Gleichmäßigkeit im Auf-
tragsgewicht, ermöglicht durch einen
Konturstrich, eine hohe Beschich-
tungsgeschwindigkeit, eine Qualitäts-
verbesserung durch kontaktlose
Beschichtung und eine schonende
Beanspruchung von Masse und Sub-
strat. Das Verfahren ist außerdem
verschleiß- und wartungsarm. 

2005 wurden auf dem „High-Speed-
Symposium“ Vorhangbeschichtungen
auf einer 1.400 mm breiten Einschlitz-
düse bei Maschinenlaufgeschwindig-
keiten bis zu 1.200 m/min – mit
wässrigen PSA-Dispersionsklebstof-
fen als Beschichtungsmedien – vor-

gestellt. Anwendungsmöglichkeiten
für einschlitzige Vorhangbeschich-
tungen sind z. B.:

● Haftkleberbeschichtung für Eti-
kettenmaterial

● Inkjet-Beschichtung für Foto-
papiere

● Thermosensitive Beschichtung 

Mitt lerweile sind die technisch-
technologischen Voraussetzungen
von der Einschlitz- zur Mehrschlitz-
Vorhangbeschichtung erweitert wor-
den. Es lassen sich so auch lösungs-
mittelhaltige Medien auf der Versuchs-
anlage TC III im Technology Center
Kroenert/BMB/Drytec verarbeiten.
Mehrschlitz-Beschichtungen lassen
sich zum Beispiel für Verpackungen,
Klebebänder und Etiketten sowie
Dekorpapiere einsetzen. Die Vorteile
der Mehrschlitz-Vorhangbeschichtung
liegen im großen Auftragsgewicht-
bereich, einer besseren Haftung der
Schichten untereinander, kompakte-
ren Anlagen und einer höheren Pro-
duktivität, weil nur ein Beschich-
tungsvorgang notwendig ist. Des
Weiteren kann die Beschichtung in
mehrere Lagen mit optimierten
Eigenschaften aufgeteilt werden. 

Die Mehrschicht-Vorhangbeschi-
chtung birgt allerdings auch zusätz-
l iche Anforderungen an die Materia-
l ien. So müssen die verschiedenen
Schichten gegenseitig chemisch ver-
träglich und alle Medien gut zu ent-
lüften sein. Es darf zudem keine
Durchmischung erfolgen, was eine
sorgfält ige Trocknung erfordert.

Quel le:  Neumann,  W. ,  Maschinenfabr ik

Max Kroenert ,  Hamburg: Vorhangbeschichtung

– Technologie und Anwendung

Schwerpunkt 2: Hotmelts

Aufschäumen von Hotmelts
Durch das Ultra-Foam-Mix-Verfah-

ren, das für alle Arten von Hotmelts
verfügbar ist, werden durch das Auf-
schäumen des Hotmelts dessen Pro-
dukteigenschaften verändert. Die
Haupteigenschaften sind eine höhere
Schichtdicke und Adhäsion. Das Ver-
fahren zeichnet sich weiterhin durch
einen geringeren Materialverbrauch
aus, weil der geschäumte Klebstoff
eine deutl ich geringere Dichte bei
gleichem Volumen hat. 

Zusätzlich hat der Klebstoff eine
längere Offenzeit von 50-300 %
gegenüber herkömmlichen Klebstof-
fen. Die Gefahr des Durchbrennens
bei dünnen Materialien wird dadurch
reduziert, dass der Wärmeeintrag im
Substrat geringer ist. Außerdem wird
die Thixotropie erhöht, was einen
positiven Effekt bei vertikalen Appli-
kationen hat. 

Genutzt werden kann das Verfah-
ren des Ultra-Foam-Mix zum Beispiel
bei der Herstellung von Filtern oder
Klebebändern und bei generellen
Coating-Anwendungen. Es ist für die
meisten Haftschmelzklebstoffe
geeignet und abhängig vom Material,
ist der Schäumungsgrad zwischen 
0 und 80 % justierbar. 

Es können mehrere Schäumungs-
einheiten pro System install iert wer-
den, die jeweils bis zu 600 l/h pro-
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Die Firma Kroenert stellte verschiedene Vorhangbeschich-

tungsverfahren dar und erläuterte die Vorteile der

Mehrschlitz-Vorhangbeschichtung (nass-in-nass)

Die Voraussetzungen und Anwendungsmöglichkeiten des

Vorhanggusses waren Gegenstand der Präsentation von

Polytype beim MKVS 2007 



duzieren können. Dabei ist es jeder-
zeit möglich, zwischen geschäumtem
und festem Klebstoff zu wechseln.

Quel le :  Gi l lessen,  G. ,  Nordson Enginee-

r ing,  Lüneburg:  Ul t ra  Foam Mix  –  Schäumen

von Thermoplasten,  insbesondere Hotmel ts

Brandeigenschaften halogen-
freier Haftschmelzklebestoffe

Haftschmelzklebstoffe sind geeig-
net für die Selbstklebeausrüstung von
Materialien, weil hohe Auftragsge-
wichte mit hohen Bahngeschwindig-
keiten hergestellt werden können. Der
Nachteil solcher Schmelzklebestoffe
liegt aufgrund ihrer thermoplastischen
Basis in ihrer mangelnden Leistungs-
fähigkeit im Brandfall. Flammhem-
mende Eigenschaften können oft nur
auf Kosten des Haftprofils und mit
Hilfe von halogenierten Additiven er-
reicht werden. Drei krit ische Aspekte
gilt es im Brandfall zu beachten:

● Brandausbreitung und Wärme-
entwicklung

● Rauchentwicklung und -dichte
● Toxizität der Rauchgase

Das Ziel der Entwicklung ist also
ein Haftschmelzklebstoff, der f lamm-
hemmend ist, dabei auf halogenhal-
t ige Flammhemmer verzichtet und so
den Normen der Brandprüfungen ent-
spricht. Gleichzeitig muss er natürlich
die für Klebebandanwendungen vor-
ausgesetzten Adhäsions- und Kohä-
sionseigenschaften erfüllen und die
für Schmelzklebestoffe geeigneten Ver-
arbeitungsparameter aufweisen. Die
bisher durchgeführten Tests zeigen,
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Das von Nordson vorgestellte Ultra FoamMix lässt sich

vielfält ig einsetzen, unter anderem zur Produktion von

Klebebändern
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dass es möglich ist, Haftschmelzkleb-
stoffe ohne halogenhaltige Additive
flammhemmend herzustellen. Diese
erreichen trotzdem hohe LOI-Werte
und eine mitt lere bis gute Kohäsion
bei einem guten Haftprofi l .  Die Pro-
dukte können so den Normen ent-
sprechend in den selbstklebenden
Anwendungen eingesetzt werden.

Die Tests zeigen jedoch auch,
dass Klebstoffe und ihre f lammhem-
menden Eigenschaften weiterhin ver-
bessert werden können. 

Quel le :  B l ickenstor fe r ,  B. ,  Col lano,  Sem-

pach: Stand und Entwicklung bei halogenfreien

f lammhemmenden Haf tschmelzk lebsto f fen

Schwerpunkt 3:
Beschichtungsverfahren

Formen der
Aerosolbeschichtung

Mit Hilfe von Aerosolen ist es mög-
lich, geringste Mengen von Beschich-
tungsmaterialien auf Oberflächen zu
applizieren. Die Abscheidung der
Aerosoltropfen kann entweder durch
Kondensation oder durch elektrosta-
tische Aufladung erfolgen, oder aber
aus einer Kombination der beiden.
Für wässrige Medien ist es zudem
möglich, eine Kombination von Koro-
nabehandlung und Kondensation
durch eine patentierte Koronagestal-
tung anzuwenden. Die Aerosoltropfen
können direkt im Hochspannungsfeld
aufgetragen werden, weil aufgrund
der speziellen Konstruktion kein
Ozonausstoß produziert wird.

Wenn brennbare Flüssigkeiten
appliziert werden sollen, können die

Aerosoltropfen in der Koronaanlage
unter Inertgas aufgetragen werden.
Eine weitere Möglichkeit ist die Nut-
zung des Kondensationseffekts zum
Auftragen der Aerosoltropfen. In die-
sem Fall ist der Einsatz der Beschich-
tungsanlage im Bereich des Ex-
schutzes möglich, weil die elektroni-
schen Komponenten außerhalb die-
ses Bereichs betrieben werden.

Die Technologie der Aerosolbe-
schichtung kann für 2- und 3-D-Sub-
strate verwendet und z. B. mit
Korona- oder Flammenbehandung
kombiniert werden. Beschichtungen
im Nanobereich sind so mit Standard-
anwendungen möglich. Verschiedene
Chemikalien und Oberflächenbeschaf-
fenheiten können bei hoher Beschich-
tungsgeschwindigkeit berücksichtigt
werden. Die verschiedenen Aerosol-
beschichtungs-Prozesse können für
zahlreiche Anwendungen genutzt
werden, z. B.:

● Primärauftrag – dünne Schichten
mit einer hohen Bindungskraft
des Substrats und nachfolgender
Auftragsschicht

● Antifog – im Verpackungsbereich
notwendige Sicht auf Lebensmittel

● Oberflächenspannung – konstante
Oberflächenspannung über einen
langen Zeitraum
Quel le :  Bol te ,  G. ,  Nanotec,  Cosenza:

Aerosole:  E ine Beschichtungstechnik  im

Nanometerbere ich –  Techniken und Anwen-

dungen

Vorteile des Spray Coatings
Der Prozess des Spray Coatings

ist ein kontaktloses Beschichtungs-
verfahren, das auch auf unebenen
Oberflächen einen Konturstrich appli-
zieren und eine einheitl iche Filmdicke
garantieren kann. Posit iv für die Ent-
wicklung von Kosten und Qualität ist
dabei, dass bei verminderter Fluid-
menge ein geschlossener Film dar-
stellbar ist. 

Beim Spray Coating entsteht kein
Beschichtungsspalt; das führt zu einer
geringen Anfäll igkeit für Beschich-
tungsfehler und reduziert die Wahr-
scheinlichkeit des Reißens. Mit drei
Schritten ist das Ziel der vollflächigen
Beschichtung bahnförmiger Materia-
l ien beim Spray Coating erreichbar:

● Zerstäubung des zu beschichten-
den Fluids

● Lenkung der Tropfen auf das
Substrat

● Benetzung und Filmbildung

Die vollf lächige Beschichtung ist
gleichzeitig die größte Herausforde-
rung dieses Prozesses. Daher wurden
in Versuchen bei Metso Paper AG
(jetzt: vR Systems AG) drei verschie-
dene Zerstäubertypen getestet: 

● Der Rotationszerstäuber, der ein
breites Betriebsfenster hat, aber
lediglich mit Fluiden mit niedriger
Viskosität arbeitet

● Die Zweistoffdüse (pneumatischer
Zerstäuber), die Fluide mit höhe-
rer Viskosität verarbeiten kann
und viele Freiheitsgrade aufweist,
bei der aber eine komplexe
Steuerung erforderl ich ist

Verschiedene Möglichkeiten und Anwendungen der

Aerosolbeschichtung wurden im Vortrag der Firma

Nanotec dargestellt und erläutert

tesa stellte die kontaktlose Beschichtung durch Spray

Coating vor und erläuterte die Vorgehensweise und die

technische Umsetzung dieses Verfahrens
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● Die Druckdüse, die hohe Tropfen-
geschwindigkeiten ermöglicht
und relativ einfach zu bedienen
ist und Fluide mit niedriger bis
mitt lerer Viskosität verarbeiten
kann

Die Testergebnisse zeigen, dass
diese drei Technologien keinen
Unterschied zu den Standardtechno-
logien der Beschichtung aufweisen,
was zum Beispiel Höchstzugkraft,
Klebkräfte der hergestellten Produkte
und Abrollkraft betrif f t. Im Gegenteil
konnte sogar eine höhere Spaltfestig-
keit für Papier sowie eine höhere
Luftdurchlässigkeit erzielt werden. 

Quel le :  Czerwonat is ,  N. ,  tesa,  Hamburg:

Spray Coat ing –  E in  kontakt loses Beschich-

tungsver fahren am Beisp ie l  der   Papierver -

edelung

Weitere Themen

Effiziente Nutzung von UV-
Trocknungssystemen

Angesichts gestiegener Energie-
kosten und einer möglichen Verdopp-
lung der Energiekosten in den nächs-
ten 20 Jahren ist es ein notwendiges
Ziel, die Effizienz bei der Nutzung von
UV-Trockensystemen zu steigern und
gleichzeitig die Kosten dafür so niedrig
wie möglich zu halten. Umsetzbar ist
das mit energiesparenden UV-Lampen-
aggregaten und einer Reduzierung
der Sti l lstandzeiten der Maschinen.

Die elektrische Leistung von UV-
Systemen konnte in den vergangenen
Jahren bereits gesteigert werden, so
dass die Anzahl von UV-Aggregaten,
besonders bei größeren Produktions-

geschwindigkeiten, gesenkt werden
konnte. Eine Verbesserung der Eff i-
zienz wurde durch die Einführung
des URS-Reflektors erreicht, der bei
einer maximalen Lampenleistung von
140 W/cm die gleichen Trocknungs-
ergebnisse erreicht wie bei Lampen-
leistungen von 160 oder 200 W/cm.
Die Entwicklung von elektronischen
Vorschaltgeräten (ELC) erlaubt einen
hohen Wirkungsgrad bei niedrigem
Energieverbrauch. Mit der Einführung
des Lampenschnellwechselsystems
(FLC) konnte die Sti l lstandzeit der
Maschinen deutl ich reduziert und so
die jährl iche Kapazität der Maschine
ausgebaut werden.

Das nächste Ziel muss die Redu-
zierung der elektrischen Leistung der
UV-Systeme von derzeit 140 W/cm
auf 100 W/cm bei gleich bleibender
Trocknungsleistung sein. 

Quel le :  Mül le r ,  R. ,  IST Metz ,  Nür t ingen:

Ef f i z ienzste igerung bei  der  Energ ienutzung

von UV-Trocknungssystemen

Richtlinienkonformität bei
Lebensmittelverpackungen
und Kaschierklebstoffen

Kaschierklebstoffe und Lebens-
mittelverpackungen unterl iegen
bestimmten Richtl inien wie der Plas-
tikrichtl inie 2002/19/EC und ihrer
vierten Änderung 2007/72/EC oder der
Rahmenverordnung 1935/2004/EC.
Es wird verlangt, dass die Verpa-
ckungsmaterial ien so hergestellt wer-
den, dass sie nicht gesundheits-
gefährdend sind, keine unvertretbaren
Veränderungen in der Zusammenset-
zung der Lebensmittel verursachen
und die organoleptischen Eigen-

schaften nicht beeinflussen. 
Daher muss sichergestellt werden,

dass die Kaschierklebstoffe während
des Aushärtungsprozesses den
Gesetzesvorgaben entsprechen.
Kaschierklebstoffe auf Polyurethan-
(PUR)-Basis haben den Nachteil,
dass sie mit Filmen, Farben und
Additiven interagieren und ihre Aus-
härtung recht lange dauert. 

Es gibt drei Möglichkeiten, den
Kaschierklebstoff auszuhärten: phy-
sikalische Aushärtung, chemische
Aushärtung konventioneller Systeme
und chemische Aushärtung optimier-
ter Systeme. Mit Hilfe des Smart-Cure-
Prozesses kann die Aushärtungszeit
drastisch reduziert werden, so dass
die Klebstoffe in etwa zwei bis vier
Tagen PAA-frei (< 2 ppb) sind.
Smart-Cure-Systeme sind bereits seit
den 1980er Jahren etabliert und wur-
den seitdem konsequent weiterent-
wickelt, um die Migrationszeiten der
PAA so kurz wie möglich zu halten.
Bei einer Temperatur von 40°C
konnte die chemische Aushärtung
gegenüber den bisherigen Universal-
systemen weiter verkürzt werden.

Einige Systeme ermöglichen kurze
Migratzeiten und selbst unter Steri l i -
sationsbedingungen akzeptable PAA-
Migrationswerte. Entscheidend für
die Konformität ist eine lückenlose
Dokumentation und Optimierung der
Parameter, Migrationsmessungen und
die Wahl des am besten geeigneten
Klebstoffsystems.

Quel le:  E ichelmann,  H. ,  Henkel ,  Düssel -

dorf: Lebensmittelverpackungen und Kaschier-

k lebsto f fe .  Wie s te l len wi r  Konformi tä t  auch

unter  erschwer ten Bedingungen her?

Henkel stellte die Unterschiede zwischen physikalischer

und chemischer Aushärtung von Kaschierklebstoffen vor

IST Metz präsentierte Vorschläge zur eff izienteren Nutzung

von UV-Trockensystemen durch innovative Technologien
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