Da blieb eine Menge haften...

Neues rund um Klebstoffe und Veredelung

Das Munchner 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® Uber neueste
Entwicklungstrends, Rohstoffe sowie Formulierungen und Anwendungen.

fasst in der Folge einige
Highlights des diesjéhrigen
Programms zusammen.

Schwerpunkt 1:
Vorhangbeschichtung

Anwendungsgebiete und
-voraussetzungen beim
Vorhangguss

Unabhangig davon, um welches
Produkt es geht, wichtig sind bei der
Beschichtung vielmehr die wissen-
schaftlichen Disziplinen — Str6-
mungsmechanik, Thermodynamik,
Rheologie sowie Benetzung und

Im Interview mit C2 auBert sich auch
Veranstalter Stephan Hinterwaldner
zufrieden Uber die Veranstaltung.

. ,Wie fallt ihr Fazit des dies-
jahrigen Symposiums aus?*

,Wir sind sehr zufrieden. Es hat
sich wieder einmal gezeigt, dass
sich das MKVS als ein unabhéngi-
ger und beliebter Branchentreff der
Klebstoff- und Veredelungsindus-
trie etabliert hat.”

: ,Wie ist die Veranstaltung von

den Teilnehmern aufgenommen
worden?*

,lch habe von vielen Referenten,

Spreizung — und die drei Klassen
relevanter Verfahrensparameter, die
sie pragen:

Physikalische Materialeigen-
schaften
Betriebsbedingungen
Geometrie der Strémungs-
berandung

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

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

: ,Was waren flr Sie die High-
lights des Symposiums?*

,Die internationalen Prasentatio-
nen aus Japan, England und den
USA sind sehr gut angekommen,
ebenso wie z. B. die Vortrage von
nanotec, Collano und tesa.
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schen Abmessungen optimiert, kann
die Qualitat des Produktes und paral-
lel die Produktivitat des Verfahrens
verbessert werden.

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

Gleichférmigkeit der Filmdicke
GréBe der Vorhangferse
Minimale Wandschubspannung

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

: ,Hat sich die
Uberschneidung
mit der K in Dus-
seldorf auf die
Teilnehmerzahl
ausgewirkt?“

MKVS Veran- :
stalter Stephan ,Trotz der teil-
Hinterwaldner weisen Uber-

schneidung mit
der K, die alle drei Jahre vorkommt,
haben wir nicht weniger Teilnehmer
verzeichnen kénnen als in den Vor-
jahren. Das nachste Symposium
unter dem Schwerpunktthema
‘Chemisch hartende und strahlen-
vernetzende Systeme beim Drucken,
Kleben, Veredeln’ wird vom 20.-22.
Oktober 2008 stattfinden.*
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Shear Viscosity in Curtain Coating
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Die Voraussetzungen und Anwendungsmoglichkeiten des
Vorhanggusses waren Gegenstand der Prasentation von

Die Firma Kroenert stellte verschiedene Vorhangbeschich-
tungsverfahren dar und erlauterte die Vorteile der

Polytype beim MKVS 2007

werden kann. Das heiB3t, die physika-
lischen Materialeigenschaften (Ober-
flachenspannung und Viskositat)
mussen identifiziert und daraufhin die
mechanischen Details fur die jeweilige
Anwendung (H6he der Seitenberan-
dung und GrdéBe der Vorhangferse)
optimiert werden.

Quelle: Schweizer, P.M., Polytype Conver-
ting, Fribourg: Vorhangguss: Ein universelles
Beschichtungsverfahren fir Drucken — Ver-

edeln — Kleben

Technologie und Anwendungen
der Vorhangbeschichtung

Bei der Vorhangbeschichtung
wird die Beschichtungsmasse als frei
fallender Vorhang gleichmé&Big auf
das Tragermaterial aufgetragen. Das
Verfahren ist dabei Gber eine horizon-
tal verlaufende Warenbahn angeord-
net. Die Auftragsdicke hdngt haupt-
sachlich von der Bahngeschwindig-
keit und dem Durchfluss ab.

Die Vorteile des Verfahrens sind
eine hohe Gleichmé&Bigkeit im Auf-
tragsgewicht, ermdéglicht durch einen
Konturstrich, eine hohe Beschich-
tungsgeschwindigkeit, eine Qualitats-
verbesserung durch kontaktlose
Beschichtung und eine schonende
Beanspruchung von Masse und Sub-
strat. Das Verfahren ist auBerdem
verschleiB- und wartungsarm.

2005 wurden auf dem ,High-Speed-
Symposium® Vorhangbeschichtungen
auf einer 1.400 mm breiten Einschlitz-
dise bei Maschinenlaufgeschwindig-
keiten bis zu 1.200 m/min — mit
wassrigen PSA-Dispersionsklebstof-
fen als Beschichtungsmedien — vor-
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Mehrschlitz-Vorhangbeschichtung (nass-in-nass)

gestellt. Anwendungsmaoglichkeiten
far einschlitzige Vorhangbeschich-
tungen sind z. B.:

Haftkleberbeschichtung fur Eti-
kettenmaterial
Inkjet-Beschichtung fir Foto-
papiere

Thermosensitive Beschichtung

Mittlerweile sind die technisch-
technologischen Voraussetzungen
von der Einschlitz- zur Mehrschlitz-
Vorhangbeschichtung erweitert wor-
den. Es lassen sich so auch Idsungs-
mittelhaltige Medien auf der Versuchs-
anlage TC Il im Technology Center
Kroenert/BMB/Drytec verarbeiten.
Mehrschlitz-Beschichtungen lassen
sich zum Beispiel fur Verpackungen,
Klebebéander und Etiketten sowie
Dekorpapiere einsetzen. Die Vorteile
der Mehrschlitz-Vorhangbeschichtung
liegen im groBen Auftragsgewicht-
bereich, einer besseren Haftung der
Schichten untereinander, kompakte-
ren Anlagen und einer héheren Pro-
duktivitat, 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 zuséatz-
liche Anforderungen an die Materia-
lien. So missen die verschiedenen
Schichten gegenseitig chemisch ver-
traglich und alle Medien gut zu ent-
lGften sein. Es darf zudem keine
Durchmischung erfolgen, was eine
sorgfaltige Trocknung erfordert.

Quelle: Neumann, W., Maschinenfabrik
Max Kroenert, Hamburg: Vorhangbeschichtung

- Technologie und Anwendung
Schwerpunkt 2: Hotmelts

Aufschaumen von Hotmelts

Durch das Ultra-Foam-Mix-Verfah-
ren, das fur alle Arten von Hotmelts
verfugbar ist, werden durch das Auf-
schdumen des Hotmelts dessen Pro-
dukteigenschaften verandert. Die
Haupteigenschaften sind eine héhere
Schichtdicke und Adhéasion. Das Ver-
fahren zeichnet sich weiterhin durch
einen geringeren Materialverbrauch
aus, weil der geschaumte Klebstoff
eine deutlich geringere Dichte bei
gleichem Volumen hat.

Zuséatzlich hat der Klebstoff eine
langere Offenzeit von 50-300 %
gegenuber herkémmlichen Klebstof-
fen. Die Gefahr des Durchbrennens
bei dinnen Materialien wird dadurch
reduziert, dass der Warmeeintrag im
Substrat geringer ist. AuBerdem wird
die Thixotropie erhdht, 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
Klebeb&ndern und bei generellen
Coating-Anwendungen. Es ist fur die
meisten Haftschmelzklebstoffe
geeignet und abh&ngig vom Material,
ist der Schaumungsgrad zwischen
0 und 80 % justierbar.

Es kdnnen mehrere Schaumungs-
einheiten pro System installiert wer-
den, die jeweils bis zu 600 I/h pro-
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ULTRA FOAMMIX™

+ Manutactune of Adhasive Tapes.
» Inclusiriad’ Madical,

Das von Nordson vorgestellte Ultra FoamMix lasst sich
vielfdltig einsetzen, unter anderem zur Produktion von
Klebeb&andern

duzieren kénnen. Dabei ist es jeder-
zeit méglich, zwischen geschdumtem
und festem Klebstoff zu wechseln.
Quelle: Gillessen, G., Nordson Enginee-
ring, Lineburg: Ultra Foam Mix — Schdumen

von Thermoplasten, insbesondere Hotmelts

Brandeigenschaften halogen-
freier Haftschmelzklebestoffe

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

©® Brandausbreitung und Wéarme-
entwicklung

©® Rauchentwicklung und -dichte

© Toxizitat der Rauchgase

Das Ziel der Entwicklung ist also
ein Haftschmelzklebstoff, der flamm-
hemmend ist, dabei auf halogenhal-
tige Flammhemmer verzichtet und so
den Normen der Brandprifungen ent-
spricht. Gleichzeitig muss er natirlich
die fur Klebebandanwendungen vor-
ausgesetzten Adhéasions- und Kohé-
sionseigenschaften erflllen und die
fur Schmelzklebestoffe geeigneten Ver-
arbeitungsparameter aufweisen. Die
bisher durchgefihrten Tests zeigen,
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Schnelle und
sichere Losungen
rund um

lhre Anlage.

Lenze-Engineering.

Bahn frei fiir ihre Produktivitidt. Wenn es um die Inbetrieb
nahme oder Modernisierung lhrer Fabrikanlagen geht, kennen
wir kein Tempolimit. Schnell und sorgfaltig analysieren unsere
ingenieure Ihren Bedart und optimieren lhre Produktionsum
gebung. Kompetent und systemunabhingig. Extra-Runden
gibt es bei uns nicht. Wir gewahrleisten einen pinktlichen
und sicheren Produktionsstart und bieten Service Uber die
gesamte Mutzungsdauer lhrer Anlage. Widmen 5ie sich

threm Kerngeschaft — wir kiimmern uns um lhre Technik!
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LAB@Lenze.de oder +49 (0)51 54/82-23 84
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VERANSTALTUNGENEN

Verschiedene Moéglichkeiten und Anwendungen der
Aerosolbeschichtung wurden im Vorirag der Firma
Nanotec dargestellt und erlautert

dass es moglich ist, Haftschmelzkleb-
stoffe ohne halogenhaltige Additive
flammhemmend herzustellen. Diese
erreichen trotzdem hohe LOI-Werte
und eine mittlere bis gute Kohéasion
bei einem guten Haftprofil. Die Pro-
dukte kébnnen so den Normen ent-
sprechend in den selbstklebenden
Anwendungen eingesetzt werden.

Die Tests zeigen jedoch auch,
dass Klebstoffe und ihre flammhem-
menden Eigenschaften weiterhin ver-
bessert werden kénnen.

Quelle: Blickenstorfer, B., Collano, Sem-
pach: Stand und Entwicklung bei halogenfreien

flammhemmenden Haftschmelzklebstoffen

Schwerpunkt 3:
Beschichtungsverfahren

Formen der
Aerosolbeschichtung

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

Wenn brennbare Flussigkeiten
appliziert werden sollen, kdnnen die
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Spray Coating
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tesa stellte die kontaktlose Beschichtung durch Spray
Coating vor und erlauterte die Vorgehensweise und die

technische Umsetzung dieses Verfahrens

Aerosoltropfen in der Koronaanlage
unter Inertgas aufgetragen werden.
Eine weitere Mdglichkeit 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 mdglich, weil die elektroni-
schen Komponenten auBBerhalb die-
ses Bereichs betrieben werden.

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

©® Primérauftrag — diinne Schichten
mit einer hohen Bindungskraft
des Substrats und nachfolgender
Auftragsschicht

©® Antifog - im Verpackungsbereich
notwendige Sicht auf Lebensmittel

©® Oberflachenspannung - konstante
Oberflachenspannung Uber einen
langen Zeitraum
Quelle: Bolte, G., Nanotec, Cosenza:

Aerosole: Eine Beschichtungstechnik im

Nanometerbereich — Techniken und Anwen-

dungen

Vorteile des Spray Coatings
Der Prozess des Spray Coatings

ist ein kontaktloses Beschichtungs-
verfahren, das auch auf unebenen
Oberflachen einen Konturstrich appli-
zieren und eine einheitliche Filmdicke
garantieren kann. Positiv fur die Ent-
wicklung von Kosten und Qualitat ist
dabei, dass bei verminderter Fluid-
menge ein geschlossener Film dar-
stellbar ist.

Beim Spray Coating entsteht kein
Beschichtungsspalt; das fihrt zu einer
geringen Anfélligkeit fir Beschich-
tungsfehler und reduziert die Wahr-
scheinlichkeit des ReiBens. Mit drei
Schritten ist das Ziel der vollflachigen
Beschichtung bahnférmiger Materia-
lien beim Spray Coating erreichbar:

©® Zerstaubung des zu beschichten-
den Fluids

©® Lenkung der Tropfen auf das
Substrat

©® Benetzung und Filmbildung

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

© Der Rotationszerstauber, der ein
breites Betriebsfenster hat, aber
lediglich mit Fluiden mit niedriger
Viskositat arbeitet

© Die Zweistoffdise (pneumatischer
Zerstauber), die Fluide mit héhe-
rer Viskositat verarbeiten kann
und viele Freiheitsgrade aufweist,
bei der aber eine komplexe
Steuerung erforderlich ist
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Increasing efficiency by innovative
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Henkel stellte die Unterschiede zwischen physikalischer
und chemischer Aushartung von Kaschierklebstoffen vor

© Die Druckduse, die hohe Tropfen-
geschwindigkeiten ermdglicht
und relativ einfach zu bedienen
ist und Fluide mit niedriger bis
mittlerer Viskositat verarbeiten
kann

Die Testergebnisse zeigen, dass
diese drei Technologien keinen
Unterschied zu den Standardtechno-
logien der Beschichtung aufweisen,
was zum Beispiel Hoéchstzugkraft,
Klebkréfte der hergestellten Produkte
und Abrollkraft betrifft. Im Gegenteil
konnte sogar eine héhere Spaltfestig-
keit fur Papier sowie eine héhere
Luftdurchléassigkeit erzielt werden.

Quelle: Czerwonatis, N., tesa, Hamburg:
Spray Coating — Ein kontaktloses Beschich-
tungsverfahren am Beispiel der Papierver-

edelung
Weitere Themen

Effiziente Nutzung von UV-
Trocknungssystemen
Angesichts gestiegener Energie-
kosten und einer méglichen Verdopp-
lung der Energiekosten in den néchs-
ten 20 Jahren ist es ein notwendiges
Ziel, die Effizienz bei der Nutzung von
UV-Trockensystemen zu steigern und
gleichzeitig die Kosten daflr so niedrig
wie madglich zu halten. Umsetzbar ist
das mit energiesparenden UV-Lampen-
aggregaten und einer Reduzierung
der Stillstandzeiten 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 gréBeren Produktions-

geschwindigkeiten, gesenkt werden
konnte. Eine Verbesserung der Effi-
zienz wurde durch die Einflhrung
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
Vorschaltgeraten (ELC) erlaubt einen
hohen Wirkungsgrad bei niedrigem
Energieverbrauch. Mit der Einfihrung
des Lampenschnellwechselsystems
(FLC) konnte die Stillstandzeit der
Maschinen deutlich reduziert und so
die jahrliche Kapazitat der Maschine
ausgebaut werden.

Das nachste 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.

Quelle: Maller, R., IST Metz, Ndrtingen:
Effizienzsteigerung bei der Energienutzung

von UV-Trocknungssystemen

Richtlinienkonformitat bei
Lebensmittelverpackungen
und Kaschierklebstoffen

Kaschierklebstoffe und Lebens-
mittelverpackungen unterliegen
bestimmten Richtlinien wie der Plas-
tikrichtlinie 2002/19/EC und ihrer
vierten Anderung 2007/72/EC oder der
Rahmenverordnung 1935/2004/EC.
Es wird verlangt, dass die Verpa-
ckungsmaterialien so hergestellt wer-
den, dass sie nicht gesundheits-
gefdhrdend sind, keine unvertretbaren
Veranderungen in der Zusammenset-
zung der Lebensmittel verursachen
und die organoleptischen Eigen-
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IST Metz prasentierte Vorschlage zur effizienteren Nutzung
von UV-Trockensystemen durch innovative Technologien

schaften nicht beeinflussen.

Daher muss sichergestellt werden,
dass die Kaschierklebstoffe wahrend
des Aushéartungsprozesses den
Gesetzesvorgaben entsprechen.
Kaschierklebstoffe auf Polyurethan-
(PUR)-Basis haben den Nachteil,
dass sie mit Filmen, Farben und
Additiven interagieren und ihre Aus-
hartung recht lange dauert.

Es gibt drei Méglichkeiten, den
Kaschierklebstoff auszuhéarten: phy-
sikalische Aushartung, chemische
Aushartung konventioneller Systeme
und chemische Aushartung optimier-
ter Systeme. Mit Hilfe des Smart-Cure-
Prozesses kann die Aushértungszeit
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 méglich zu halten.
Bei einer Temperatur von 40°C
konnte die chemische Aushértung
gegenuber den bisherigen Universal-
systemen weiter verklrzt werden.

Einige Systeme ermdglichen kurze
Migratzeiten und selbst unter Sterili-
sationsbedingungen akzeptable PAA-
Migrationswerte. Entscheidend fir
die Konformitat ist eine Iickenlose
Dokumentation und Optimierung der
Parameter, Migrationsmessungen und
die Wahl des am besten geeigneten
Klebstoffsystems.

Quelle: Eichelmann, H., Henkel, Dissel-
dorf: Lebensmittelverpackungen und Kaschier-
klebstoffe. Wie stellen wir Konformitat auch

unter erschwerten Bedingungen her? M
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