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Organisation

von Klebprozessen

DIN 2304 bietet Hilfestellung
fur Anwender

Fokus

Sehr geehrte Leserinnen und Leser,
herzlich willkommen zur aktuellen Ausgabe
unseres Kundenmagazins ,Fortschritte”.

Kleben ist ein anspruchsvoller Prozess, der Uber den eigentlichen Klebvorgang
selbst deutlich hinausgeht, bereits mit der Planung beginnt und mit dem fertigen
Produkt noch lange nicht endet. Diesen ganzheitlichen Ansatz verfolgt auch die
neue DIN 2304 fir das Kleben. Uber alle Phasen dieses Prozesses gibt sie dem
Anwender wertvolle Hilfestellungen, wie klebtechnische Anwendungen fach-
gerecht zu organisieren sind. Welche Rolle diese neue Norm in der Welt des
Klebens insbesondere im Hinblick auf die Qualitatssicherung spielt, erértern wir
im Fokus-Interview mit Prof. Dr. Grol3 vom Fraunhofer IFAM.

Auch fur Jowat zieht sich das Thema Qualitatssicherung konsequent durch alle
Prozessschritte — vor, bei und nach dem Kleben. So beginnt die Fragestellung
nach der optimalen Prozessfiihrung bereits in der Phase der Klebstoffauswahl.
Am Beispiel der Produktion von VinylfuBbdden wird schnell deutlich, mit welch
komplexen Fragestellungen sich dieser frihe und wichtige Prozessschritt be-

Optimale Bodenhaftung Flexibler Allrounder

Gesicherte Klebstoffauswahl Ein leistungsstarker

durch detaillierte Komponenten- Polyurethan-Hotmelt fir
information den Automobilinnenraum

Holz | Mébel | Bau Automobil | Textil | Elektro
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reits beschaftigen muss. Um die Optimierung beim Kleben
selbst geht es bei unserem Ausflug in die Automobil-
innenrdume. Hier setzt ein neuer Allrounder MafRstabe
fur einen vereinfachten und damit deutlich effizienteren
Klebprozess. Nach der Klebung bleibt es besonders fir
die Verpackung von Tiefklhlware spannend. Hier gilt es
bereits frihzeitig sicherzustellen, dass die Verpackungen
allen zu erwartenden Temperaturschwankungen sowohl
funktional als auch optisch standhalten.

Uber die gesamte Prozesskette des Klebens ist es unser
Anspruch, durch kontinuierliche Verbesserungen magliche
Anwendungsfehler nachhaltig abzustellen. Hier kommt das
global arbeitende Reklamationsmanagement der Jowat
Anwendungstechnik gewinnbringend ins Spiel — im Team
mit Partnern und Kunden.

Ubrigens: ,Perfekte Prozesse” — So lautet auch das Thema
unseres diesjahrigen Symposiums fiir die Holz- und Mébel-
industrie mit praxisorientierten Workshops und Vortragen
rund um den gesamten Klebprozess.

Jetzt aber wiinsche ich lhnen erst einmal eine interessante

Lektre.

Jurgen Schrodel
Verkaufsleiter Deutschland, Jowat SE

Kleben
Im Prozess

Vor dem Kleben °

Beim Kleben °

Nach dem Kleben ¢

Eisgekiihlt und attraktiv Jowat Interne Einblicke
Tiefktihlwaren auf ihrem Weg Reklamationsmanagement Menschen, Analysen,
zum Endverbraucher Ziel: Prozesse kontinuierlich Perspektiven, Ereignisse

verbessern im globalen Umfeld
Papier | Verpackung Global Inside
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2 Qualitats-
anforderungen
an Klebprozesse

‘ ' Mit der DIN 2304 wurde erstmals eine Anwendernorm fur die
LR Klebtechnik eingefthrt. Was diese fur die Praxis bedeutet,
erklart Prof. Dr. Andreas Grof3 im Interview mit der Fortschritte

Redaktion.

Red.: Herr Prof. Dr. Grof3, kurz und
knapp zusammengefasst: Was ist die
DIN 23047

Prof. Dr. GroB8: In einem Satz ge-
sagt: Die DIN 2304 beschreibt den
»Stand der Technik® fur die Organisa-
tion klebtechnischer Prozesse in der
Anwendung. ,Stand der Technik® ist
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hierbei das Entscheidende, denn die-
ser ist im Produktsicherheitsrecht ver-
bindlich! Das heil3t, im Schadensfall
wird in der juristischen Auseinander-
setzung genau nach diesem ,Stand
der Technik” gefragt. Und dann lan-
det man jetzt sehr schnell bei der
DIN 2304. Oder anders gesagt: Man
kommt an ihr auch nicht mehr vorbei!

Red.: War es denn wirklich ndtig,
dass die DIN 2304 eingefihrt wurde?

Prof. Dr. GroRB: Jaja...(lacht)... jetzt
wird sogar das Kleben genormt! Der
Kollege Lars Hoéper von Daimler Bre-
men hat das neulich sehr pointiert for-
muliert: ,Es gibt Dinge im Leben, die
sind fur uns selbstverstandlich, und
wir missen sie nicht erlernen. Dazu
gehoren das Atmen, das Héren und
natirlich das Kleben. Oder haben Sie
schon mal gehdrt, dass jemand sagt:
,Nein, das kann ich nicht kleben, das
muss ich erstmal lernen'? Eben
nicht!“ Lernen beim Schweilen,
da sehen wir das ja ein, aber

beim Kleben?
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Dabei ist das Kleben ein noch kom-
plexerer Prozess als das Schweilen.
Und genau vor diesem Hintergrund
ist die DIN 2304 eigentlich nichts an-
deres als eine Hilfestellung fir den
Anwender, die Umsetzung klebtech-
nischer Anwendungen fachgerecht zu
organisieren. Ganzheitlich, also von
der Idee bis zum fertigen Produkt.

Gleichzeitig ist sie aber auch eine Hil-
festellung fir den Klebstoffhersteller:
Wir kénnen heute gesichert davon
ausgehen, dass die Klebstoffprodukte
von so hoher Qualitat sind, dass bei
ihrem fachgerechten Einsatz eine
Null-Fehler-Produktion mdglich ist.
Kommt es dennoch zu Klebfehlern,
kénnen wir heute ebenso gesichert
davon ausgehen, dass diese in weit
Uber 90 Prozent aller Falle keine Kleb-
stofffehler, sondern Anwendungsfeh-
ler sind. Der Klebstoff ist es also nicht!
Zwar heildt es dann typischerweise:
.Da hat der Kleber Schuld!“ Und dieser
Satz stimmt dann erstaunlicherweise,
denn der ,Kleber” ist der Anwender,
der den ,Klebstoff* verarbeitet. Wir
verarbeiten schlieRlich auch ,Werk-
stoffe” und keine ,Werker*...

Red.: Welche Erfolge und welchen
Nutzen erhofft man sich von der Ein-
fuhrung dieser Norm?

Prof. Dr. GroB3: Die DIN 2304 schafft
den organisatorischen Rahmen fur
die fachgerechte klebtechnische An-
wendung. Soll heilen, der Anwen-
der, der wirklich die DIN 2304 ,lebt",
macht keine Fehler. Auch wenn sich
das jetzt nach Phrasendrescherei
anhort, es ist und bleibt so: Fehler-
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vermeidung schafft Erfolgserlebnisse.\\\
Erfolgserlebnisse schaffen Sicherheit, \\,

Sicherheit schafft Vertrauen. Und Ver-
trauen ist die Basis flir den Mut zu
Innovationen. Dies kann jeder einmal
gerne auf seinen Bereich — privat und
beruflich — Ubertragen: Vertrauen ist
der Schlissel! Im technischen Kon-
text war das anfangs beim Nieten im
19. Jahrhundert so, beim Schweil3en
im 20. Jahrhundert anfangs auch, und
ist es nun beim Kleben im 21. Jahr-
hundert. Was wir also brauchen, ist
Vertrauen in die Klebtechnik.

Red.: Kann eine Norm fir solch unter-
schiedliche Bereiche wie industrielle
Fertigung und Handwerk gleicherma-
Ren gelten?

Prof. Dr. GroB3: Sie kann das nicht
nur, sie muss es sogar! Kleben funk-
tioniert nun mal Gber Adhasion, also
Uber die Wechselwirkungen der Kleb-
stoffmolekile zur Werkstoffoberflache
im millionstel Millimeter-Bereich. Und
diese Adhasion unterscheidet nicht in
sindustrielle Adhasion” und ,Adhasion
im Handwerk®.

Es gibt auch keine deutsche, franzo-
sische, italienische oder chinesische
Adhasion. Adhasion ist Adhasion —
und sie ist die Basis all unseres Tuns
in der Klebtechnik! Wenn die Adha-
sion nicht funktioniert, brauchen wir
Uber alles Weitere in der Klebtechnik
gar nicht mehr nachzudenken. Wer
dies nicht kapiert und akzeptiert — sei
es in der Industrie oder im Handwerk
— der lasse seine Finger von der Kleb-
stoffkartusche. Es gibt auch hibsche
Schrauben... (lacht).

Red.: Gab es vor der DIN 2304 keine
Qualitatssicherung von Klebprozes-
sen?

Prof. Dr. GroB: Zweifelsohne, ich
denke, dass die Anwenderbetriebe in
der Regel nach ISO 9001 zertifiziert
sind. Und das ist auch gut so! Der
Kerngedanke der ISO 9001 ist nam-
lich ebenso einfach und logisch wie
genial: Wenn ich Fehlerim Fertigungs-
prozess nicht zerstérungsfrei einhun-
dertprozentig nachweisen kann, also
nicht mit absoluter Gewissheit sagen
kann, ob der Fertigungsschritt letzt-
lich einhundertprozentig geklappt hat,
muss ich eben Fehler vermeiden. Ich




muss alle “Fehlermdglichkeiten von
vornherein ausschlie®en. DAS ist der
Kerngedanke der ISO 9001! Und nicht
mdglichst viel Papier. zu. bedrucken,
an der richtigen Stelle zu unterschrei-
ben und abzustempeln und in Akten-
ordnern in der richtigen Reihenfolge
sortiert irgendwo abzulegen. Haupt-
sache, man hat das Zertifikat im Ein-
gangsbereich hangen!

Red.: Aber wenn es die 1SO 9001
schon gibt, warum dann noch die DIN
23047

Prof. Dr. GroR: Gute Frage! In mei-
nen Augen liegt die Schwierigkeit der
ISO 9001 in ihrem = wohl kaum zu
vermeidenden — allgemeinen Charak-
ter. Sie kénnen sich heute im Prinzip
alles nach I1ISO 9001 zertifizieren las-
sen, also von A bis Z; vom Abflussrohr
bis zur Zigarette. Die Folge ist, dass
lediglich das Qualitdtsmanagement-
system und nicht ‘der Qualitatsma-
nagementinhalt zertifiziert wird.

Uberspitzt und ganz bése formuliert,
die sogenannten QMS-Dokumente
mussen nur da sein, das aktuelle
Datum enthalten, unterschrieben sein
und in der richtigen Reihenfolge im
Schrank stehen. Die Konsequenz da-
raus ist, dass die ISO 9001 mit ihrem
genialen Kerngedanken technologie-
spezifisch konkretisiert werden muss.
Und genau das macht die DIN 2304!
Sie setzt auf ein vorhandenes QMS —
zum Beispiel nach ISO 9001 — auf und
passt dieses der Klebtechnik an. Des-
halb Hilfestellung fir den Anwender.

Red.: Nennen Sie uns bitte ‘'konkrete
Beispiele von Qualitatssicherung in
den einzelnen Schritten in der Pro-
zesskette Kleben.

Prof. Dr. GroB3: Die DIN 2304 enthalt
drei Kernelemente: Zum Ersten muss
nach DIN 2304 jede (!) Klebung nach
Sicherheitsklassen S1 (hohe Sicher-
heitsanforderungen) bis S4 (keine
Sicherheitsanforderungen) vom An-
wender verantwortlich klassifiziert
werden. Dabei wird ausschlief3lich der
Fall betrachtet, was passiert, wenn
die Klebung versagt.

Zum Zweiten muss — in Abhangigkeit
zur Sicherheitsklasse — sogenanntes
.Klebaufsichtspersonal“  eingesetzt
werden, welches in alle Entscheidun-
gen zum Kleben einzubinden ist. Im
Schweilen ist das ,Schweilaufsichts-
personal“ gang und gabe, firs Kleben
sicherlich neu.

Und zum Dritten die Nachweisflihrung,
dass die reale Beanspruchung der
Klebung im Einsatz immer kleiner ist
als die maximale Beanspruchbarkeit.
Das gilt fir andere Verbindungstech-
niken und darlber hinaus genauso.
Qualitatssicherung ist grundsatzlich
vor dem Kleben, beim Kleben und
nach dem Kleben wichtig.

Red.: Wo liegt der praktische Nutzen
fur Klebstoffanwender, wenn sie sich
an der neuen Norm orientieren oder
sogar zertifizieren lassen?

Prof. Dr. GroB3: Wie schon gesagt,
der Anwender erhalt eine Hilfestel-
lung, klebtechnische Prozesse in sei-
nem Betrieb nach dem ,Stand der
Technik® zu organisieren. Das System
aufzubauen, bedeutet anfangs sicher-
lich Aufwand. Mittelfristig werden Kos-
ten gespart, weil sich die auftretenden
Klebfehler minimieren. Innerbetrieb-
lich fiuhrt die Umsetzung der DIN
2304 zu einem Imagewandel in der
Wertigkeit der Klebtechnik. Man fasst
Vertrauen! Und schafft damit, wie ein-
gangs schon gesagt, eine Basis fur
Innovationen.

Und: Die ,Kleber* flihlen sich ernst ge-
nommen. In einem Schadensfall — und
jetzt bin ich wieder beim ,Stand der
Technik® im Produktsicherheitsrecht —
steht ein Betrieb, der nach DIN 2304
arbeitet und sich dafir entsprechend
hat zertifizieren lassen, natirlich in
ganz anderen Schuhen dar, als ein
Betrieb, der dann erst einmal muhevoll
nachweisen muss, dass er auch ohne
DIN 2304 trotzdem und grundsatzlich
im Kleben alles richtig gemacht hat.
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Red.: Gibt es eine vergleichbare
Norm, die bereits Erfolge zeigt?

nichts wirklich Neues. Fur den Se\hi‘e-
nenfahrzeugbau gibt es seit tiber zehn
Jahren eine vergleichbare Nb‘rm, die
DIN 6701. Das Eisenbahri“-\Bundes-
amt hatte diese Norm gefordert und
2006 zum Stand der Technik fiir das
Kleben im Schienehkfahr“Zeugbau er-
Klart. AN

Was man zu diesen jetzt zehn Jahren
sagen kann ist, dass die Klebtechnik
im Schienenfahrzeugbau inzwischen
einen ganz anderen Stellenwert er-
fahren hat, dass das Klebpersonal
— vergleichbar zum Schweil’en — auf-
gewertet wurde, dass die Zahl neuer,
signifikanter Klebanwendungen stan-
dig steigt, dass das Image des Kle-
bens sich zum Positiven gewendet hat,
dass die ,DIN® inzwischen international
angewendet wird. Vertrauen hat sich
gebildet! Nicht umsonst Uberfihren wir
gerade die DIN 6701 in eine EN.

07

Red.: E_s\ - Klebprozesse und
-anwendungen bereits zahlreiche Nor-
men, die beispielsweise beschreiben,
dass Anwender entspreychend aus-
gebildet sein oder Prozesskontrollen

x‘~-f“eingef1'jhrt;;vyé?drren miissen. Die DIN
Prof. Dr. GroB: Ja, definitiv! Wir ma-
chen mit der DIN 2304 ja eigentIiCh

2304 ist im Vergleich eher tiberspan-
nend, giiltig fur alle Anwendungen.
Inwieweit muss nun ein Anwender der

DIN 2304 Folge leisten, wenn er an-
dere, spezielle Normen bereits erfillt? -
N - 2304 ersetzt.

Prof. Dr. Grof: Das muss im Einzel-
fall betrachtet werden: Die DIN 2304
beschreibt den Stand der Technik
fur die Organisation klebtechnischer
Prozersrs'éfifmiBfe'ti?i'epg ‘Um es noch-
mal klar zu sagen: Sie regelt keine
technischen Spezifitaten, wie oder

Interviewpartner

Bereiche.
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estigkeiten ge-
prift werden miissen. In der DIN
2304 eindeutig festgeschrieben ist,
dass in den Bereichen, in denen es
bereits ,bestehende und bewahrte
Regelwerke* gibt, diese nicht durch
die DIN 2304 auler Kraft gesetzt
werden. Sie behalten ihre Giiltigkeit.
So gqilt fir das Kleben im Schie-
nenfahrzeugbau auch weiter die DIN
6701 und wird nicht durch die DIN

Wichtig ist, dass diese ,bestehenden
und bewahrten Regelwerke® dem
Stand der Technik entsprechen. Nur
nach diesem wird im Produktsicher-
heitsrecht gefragt, nicht nach irgend-
einer Norm. |

Prof. Dr. Andreas Grof3

Seit Uber 30 Jahren ist Prof. Dr. Andreas Grof im Fraunhofer IFAM tatig
und leitet die Abteilung ,Weiterbildung und Technologietransfer*.

Sein Aufgabenbereich umfasst neben dieser Aufgabe die strate-
gische Ausrichtung der Abteilung, die Mitwirkung als Referent in
den verschiedenen Weiterbildungen, die Vertretung des Fraun-
hofer IFAM und der Abteilung im In- und Ausland sowie die Teil-
nehmer- und Projektakquisition fur alle Weiterbildungsebenen und

Andreas Grol} arbeitet dartber hinaus in verschiedenen Funktionen
in Gremien und Arbeitsgruppen.
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Die Fragestellung der optimalen Prozess-
fUhrung beim Kleben muss bereits in der
Planungsphase berucksichtigt werden. Sie
hat grolden Einfluss auf die Wahl des rich-
tigen Klebstoffes, ist somit entscheidend
fur die Endproduktqualitat.




Ein gutes Beispiel fur einen Klebpro-
zess mit vielen Komponenten, die es
zu prufen gilt, ist die Produktion von

VinylfuBbdden. Neben samtlichen
Prozessparametern sowie den Anfor-
derungen an das Endprodukt mussen
bei der Entscheidung fur den richtigen
Klebstoff auch die verwendeten Sub-
strate und Deckmaterialien mit ihren

09

unterschiedlichen Eigenschaften und
samt ihrer Bestandteile berucksichtigt
werden.

Parameter 1:
Die Fiigepartner

VinylfuBbdden sind sowohl im gewerb-
lichen Bereich als auch im privaten

Wohnraum seit Jahren etabliert und
gefragt, denn sie Uberzeugen durch
ein attraktives Preis-Leistungs-Ver-
haltnis, ihre guten Reinigungseigen-
schaften und nicht zuletzt durch ein
vielfaltiges Designangebot. Die Boden
bestehen aus einem Tragermate-
rial — wie zum Beispiel MDF, Kunst-
stoff, Kork, oder auch aus einem



Mehrschichtsystem, auf welches der
PVC-Belag aufgebracht wird. Dem
PVC-FuRbodenbelag werden bei der
Herstellung Ublicherweise grofiere An-
teile an Weichmachern (zumeist eine
Mischung unterschiedlicher Produkte)
zugesetzt. Diese Zugabe ist zum einen
prozessbedingt erforderlich, sorgt aber
auch fur eine ausreichende Flexibilitat
im taglichen Gebrauch, denn ohne die
Zugabe von Weichmachern ware der
PVC-Belag spréde und brichig. Die
Herausforderung besteht nun darin,
diesen weichgemachten Bodenbelag
dauerhaft auf das Substrat zu kle-
ben. Weniger kritisch sind dabei die
Polymerweichmacher, da sie weitest-
gehend immobil sind und im PVC ver-
bleiben. Problematischer hingegen
sind die monomeren Weichmacher,
wie beispielsweise Benzoate und
Phthalate, die auf Grund der hohen
Mobilitat in den Klebstoff wandern.

Die Migration dieser Weichmacher
kann dazu fuhren, dass die Klebstoff-
fuge und die Klebung selbst unter-
schiedlich stark geschadigt werden.
Ein Adhasionsverlust an der Grenz-
schicht zwischen dem PVC-Belag
und Klebstoff oder dem Klebstoff und
Substrat kann die Folge sein. Letzte-
res passiert, wenn die Weichmacher
aus dem Vinyl durch den Klebstoff
hindurch diffundieren und die Grenz-

schicht zum Tragermaterial erreichen.
Die Anforderung an den zu wahlenden
Klebstoff ist: Er muss die Weichma-
cher aufnehmen kdnnen ohne dabei
jedoch von ihnen geschadigt zu wer-
den. Entscheidend hierfur ist die rich-
tige Auswahl und Zusammensetzung
der Klebstoffrohstoffe.

Parameter 2:
Der Einsatzbereich

Neben der Analyse der Bestandteile
der einzelnen Fugepartner ist der zu-
kiinftige Einsatzbereich des fertigen
FuBbodens im Vorfeld abzuklaren. Ob
Feuchtraume, wie beispielsweise Ba-
dezimmer, oder AuRenbereiche, wie
Terrassen und Balkone, oder auch
der Einsatz in unterschiedlichen Kii-

mazonen: All diese Parameter brin-
gen spezielle Anforderungen an den
FulRboden und somit auch an den
Klebstoff mit sich. Abhangig vom Ein-
satzort muss der Klebstoff beispiels-
weise spezielle Hydrolyse- oder War-
mebestandigkeiten mitbringen, um die
Langlebigkeit des Endproduktes zu
gewabhrleisten.

Parameter 3:
Der Fertigungsprozess

Auch die im Fertigungsprozess ein-
gesetzte Anlagentechnik und das Ap-
plikationsverfahren haben einen gro-
Ren Einfluss auf die Klebstoffauswahl
und die Qualitat des Endproduktes.
So bringen zum Beispiel kostengiins-
tige Anlagenkonzepte nichtimmer das

Auch der zukunftige Einsatzbereich des fertigen Fullbodens ist im Vorfeld abzuklaren,
um die individuellen Anforderungen an den Klebstoff definieren zu kénnen.
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gewinschte Ergebnis. Und aus der
Entscheidung fur einen Walzen- oder
Disenauftrag resultieren unweigerlich
Konsequenzen flir den spater einge-
setzten Klebstoff.

Klebstoffparameter wie offene Zeit,
Anfangsfestigkeit oder Viskositat
missen auf die Gegebenheiten beim
Fertigungsprozess angepasst sein.
Je nach vorhandener oder gewahlter
Anlagentechnik und Applikation sowie
dem Anforderungsprofil des Endpro-
duktes kommen Dispersionen oder
Schmelzklebstoffe fiir die Vinylboden-
fertigung zum Einsatz. Die Auswahl fur
eines dieser beiden Klebstoffsysteme
erfolgt anhand von detaillierten Fra-
genkatalogen.

Die Klebstoffauswahl

Klebstoffe, die nach den gewonnenen
Erkenntnissen grundsatzlich infrage
kommen, werden in orientierenden
Voruntersuchungen mit den Original-
materialien und deren Bestandteilen
vergleichend geprift. Hierzu gehoéren
beispielsweise Adhasionsprifungen
und Analysen der mdglichen Wech-
selwirkungen zwischen den Weichma-
chern und Klebstoffen. Erste Muster
des gewilnschten Bodenbelags wer-
den hergestellt und einem beschleu-
nigten Alterungstest unterzogen, um

1"

die potentielle Lebensdauer zu simu-
lieren.

Anschlielfend werden die Klebstoffe
mit den besten Ergebnissen fur die
weiteren Entwicklungsschritte heraus-
gefiltert. Klebstoffe, die im Labor —
unter idealen Klebbedingungen — fir
die gegebenen Flgepartner eine opti-
male Adhésion sowie eine dauerhafte
Vertraglichkeit mit den enthaltenen
Weichmachern zeigen, missen an-
schlieBend unter realen Fertigungs-
und Auftragsbedingungen gleich gute
Resultate erbringen, nur dann ist ein
Produkt auch fur die Serienfertigung
einsetzbar. In diesem Zusammen-
hang ist es ratsam, dass sich auch
der Klebstoffanwender durch eigene
Prufungen von der Leistungsfahigkeit
Uberzeugt. Ist die Einsatzfahigkeit des
Klebstoffes auch unter realen Produk-
tionsbedingungen bestatigt, kann das
Endprodukt von seinem Hersteller fir
den Markt freigegeben werden.

Jowat unterstitzt und berat als Kleb-
stofflieferant seine Kunden nicht nur
bei der Klebstoffauswahl und mdgli-
chen Prifungen, sondern gibt auch
Hilfestellung bei der Ursachensuche,
im Falle von abweichenden oder nicht
zufriedenstellenden Prufergebnissen.
Auch Klebstoff-Neuentwicklungen kon-
nen ein Ergebnis der Zusammenarbeit

mit den Klebstoffanwendern sein.
Doch der erfolgreichen Klebstoffaus-
wahl sind auch Grenzen gesetzt:
Sind die Bedingungen zu unklar,
sind beispielsweise die Substrate zu
undefiniert und damit keine exakten
Anforderungen gegeben, ist auch
keine gleichbleibend hohe Qualitat
und Langzeitbestandigkeit gegeben.
In diesem Fall ist mit dem Kunden
Uber die Anderung der Fiigepartner
zu reden und ihn auf die Risiken des
bestehenden Systems hinzuweisen
und diese aufzuzeigen. Gemeinsam
koénnen dann gegebenenfalls Lésungs-
ansatze erarbeitet werden.

Klebprozesse sind komplex und wer-
den von vielen Parametern beein-
flusst. Nur Unternehmen, die sich mit
diesen Prozessen schon frihzeitig be-
schaftigen und somit eine gesicherte
Klebstoffauswahl treffen  konnen,
haben die Chance, auch eine gleich-
bleibend und dauerhaft hohe Produkt-
qualitat zu gewahrleisten. Jowat unter-
stutzt seine Anwender dabei in allen
Prozessphasen — von der Vorplanung
bis zur Serienreife. [ |

Autor

Dr. Matthias Staudt

Produktmanager
Holz | Mébel | Bau
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fur alles

Klebstoffe fur den Kaschierprozess im Automobilinnenraum mussen unter-
schiedlichste und oft nahezu widerspruchliche Anforderungen erfullen. Wie
das Team aus Produktentwicklung und Anwendungstechnik es geschafft
hat, hierfUr einen leistungsstarken Polyurethan-Hotmelt-Allrounder auf den
Markt zu bringen, berichten Dr. Michael Hagenstein und Andreas Ditze im
Interview mit der Fortschritte Redaktion.

Red.: Der Prozess des Klebens ist
aus der Automobilfertigung, vor allem
im Innenraumbereich, nicht wegzu-
denken. Geben Sie uns doch bitte
einen Einblick in diesen Prozess.

Ditze: Eines vorweg: Es gibt nicht
den einen Prozess der Innenraum-
kaschierung im Automobil, sondern
vielmehr verschiedene Kaschierver-
fahren. Generell unterscheidet man
zwei Kaschierverfahren: Vakuum-

tiefziehen und Presskaschierung.
Vakuumdichte Dekormaterialien wie
PVC-Schaumfolien, TPO-Folien, etc.
werden per Vakuumtiefziehen appli-
ziert, ein offenporiges Substrat wie
zum Beispiel ein Textil wird presska-
schiert. Die Verfahren unterscheiden
sich deutlich in der Flgetemperatur
und damit auch im zeitlichen Ablauf.
Zudem kommen auch noch unter-
schiedliche Klebstoffauftragsverfah-
ren zum Einsatz.

Red.: Das klingt nach mindestens
ebenso vielen unterschiedlichen An-
forderungen an die Klebstoffe, die hier
zum Einsatz kommen.

Hagenstein: Ja, alleine beim Einsatz
von Schmelzklebstoffen bringen die
Applikationsverfahren  unterschied-
liche Anforderungen mit sich. Man
unterscheidet zwischen Walzen-,

Dusen- und Sprihauftrag. Gerade
das Spruhen ist ein sehr empfindli-




ches Auftragsverfahren mit einge-
schranktem Viskositatsniveau. Dies
fuhrt dazu, dass hochviskose Kleb-
stoffe, die eine akzeptable Anfangs-
festigkeit mit sich bringen, bei sehr
hohen Temperaturen gespruht wer-
den mussten. Durch die hohe Tem-
peratur wirde der Klebstoff auf Dauer
aber geschadigt, was zu Instabilitaten
im Prozess fiihrt. Kleinste Anderun-
gen in der Applikation, beispielsweise
beim Spruhabstand, und jede Veran-
derung oder Schwankung im Produkt
haben Einfluss auf das Auftragsbild.

Ditze: Die Automobilindustrie hat
den Anspruch, hohe Stlckzahlen
in gleichbleibender Qualitat und mit
moglichst geringer Ausschussquote
zu produzieren. Es ist also wichtig,
selbst kleinste Schwankungen zu ver-
meiden. Zudem ist ein schneller Pro-
zesszyklus in der Automobilfertigung
Standard. Daher sollten Klebstoffe
Uber mdglichst kurze Haltezeiten
verfigen. Dies wird durch einen
hohen und schnellen Kohasionsauf-
bau im Kaschierprozess erreicht.
Wiuinschenswert fir einen stabilen
Sprihprozess von Hotmelts ware ein
niedrigeres Viskositatsniveau, was
im Widerspruch zum beschriebenen,
notwendigen Kohasionsaufbau steht.

Red.: Konnen Sie das konkretisieren?

Hagenstein: In unserem bisherigen
Portfolio hatten wir Produkte, die auf
die Anforderungen einzelner Pro-
zesse abgestimmt waren. Ein Bei-
spiel: Im Vakuumtiefziehen wird Ubli-
cherweise eine Haltezeit von maximal
20 Sekunden gefordert. In dieser
Zeitspanne muss der Klebstoff eine
ausreichende Kohasion aufbauen,
um den hohen Riuckstellkraften der
Dekorfolien zu widerstehen. Ein der-
artig schneller Kohasionsaufbau bzw.
kurze Haltezeiten konnten bisher nur
mit Klebstoffen mit einer hohen Vis-
kositat realisiert werden. Die flr den
Spruhauftrag erforderliche Verarbei-
tungstemperatur betrug etwa 160°C
und stand somit nicht im Einklang

Der neue Klebstoff ist auf ein sehr breites Spektrum an Applikationstechniken und Kaschier-
anwendungen innerhalb der Innenraumkaschierung ausgelegt.

mit der Anforderung nach einem pro-
zesssicheren Verfahren. Verarbei-
tungstemperaturen oberhalb von ca.
140 °C kénnen bei PUR-Schmelzkleb-
stoffen — in Abhangigkeit der Belas-
tungszeit — erhebliche Stabilitatspro-
bleme (wie Verfarbung, Verdickung,
usw.) herbeifihren. Daher ist aus
unserer Sicht die Anforderung nach
einem seriensicheren Prozess nur bei
einer Temperaturbelastung von etwa
140°C erflllt.

Ditze: Ein Produkt fur ein breitgefa-
chertes Anwendungsfeld, das den
unterschiedlichen Anforderungen
gleichzeitig standhalten kann, war An-
stol fUr die Entwicklung eines neuen
PUR-Schmelzklebstoffes, der zu Jah-
resbeginn im Markt eingeflihrt wurde.

Dieser neue Klebstoff hat sich in vie-
len dreidimensionalen Automobilka-
schierungen, fir die in der Vergan-
genheit keine Klebstoffempfehlung
aus dem Bereich der PUR-Hotmelts
gegeben werden konnte, als echter
Allrounder bewahrt.

Red.: Warum haben Sie ein solches
Produkt erst jetzt entwickelt?

Hagenstein: Fur eine solche Pro-
duktentwicklung bendtigten wir zum
einen ein genaues Anforderungsprofil
an die Klebstoffcharakteristik, abge-
stimmt mit den Kundenanforderun-
gen, welches durch entsprechende
Priafmethoden validierbar sein muss.
Entsprechende Kunden- und Markt-
informationen mussten gesammelt,
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ausgewertet und in ein Lastenheft
Uberfihrt werden. Zum Teil war die
Entwicklung geeigneter Prufmetho-
den notwendig. Es wurde deutlich,
dass der Klebstoff Uber alle Appli-
kationstechniken inklusive Sprihen
verarbeitet werden sollte. Wir sahen
uns daher mit dem Widerspruch aus
Kohasionsaufbau bzw. Anfangs- und
Kriechfestigkeit vs. niedriger Verar-
beitungsviskositat fir die geforderte
Prozessstabilitat  konfrontiert. Des
Weiteren haben wir die steigenden
Anforderungen an das Emissionsver-
halten analog VDA 278 in die Entwick-
lung einflieRen lassen.

Ditze: Eine weitere Motivation fir
diese Entwicklung war die deutliche
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Tendenz in der Branche, die bis dahin
etablierten wassrigen Dispersions-
klebstoffe durch PUR-Klebstoffe zu
ersetzen. Beim Einsatz von PUR-Hot-
melts entfallen gegeniber Dispersi-
onen der zusatzliche Prozessschritt
des notwendigen Trocknens sowie
der daflr bendtigte Energie- und
Platzaufwand. Wenn es im Automo-
bilbereich um gréRere Stickzahlen
geht, werden Dispersionen als Stan-
dard-Kaschierklebstoffe immer we-
niger nachgefragt, stattdessen setzt

Autoren

Andreas Ditze

Anwendungstechniker
Automobil | Textil | Elektro

man auf die PUR-Hotmelts mit 100 %
Festkorper und hoherer Effizienz.

Red.: Wie zeichnet sich der neue
Klebstoff konkret beim Kleben aus?

Ditze: Das Besondere an dem neuen
Klebstoff ist seine Auslegung auf ein
sehr breites Spektrum an Applikati-
onstechniken und Kaschieranwendun-
gen innerhalb der Innenraumkaschie-
rung. Wir haben jetzt erstmals einen
PUR-Hotmelt, der sowohl im Vakuum-
tiefziehen als auch im Presskaschieren
die geforderten Prozesszeiten einhalt.
Der Schmelzklebstoff zeigt einen sehr
schnellen Kohasionsaufbau bei gerin-
ger Kriechneigung, womit die notwen-
digen Haltezeiten verringert werden
konnten. Das neue Produkt zeichnet
sich aullerdem durch ein gleichma-
Riges Spruhbild aus und zeigt eine
hohe Stabilitat im Sprihprozess. Wir
haben also jetzt einen Klebstoff mit
einer einzigartigen Charakteristik im
Bereich der 3D-Kaschierung im Auto-
mobilinnenraum, in dem alle genann-
ten Anforderungen vereint sind.

Red.: Insgesamt klingt das nach einer
sehr anspruchsvollen Neuentwicklung.

Hagenstein: Durchaus. Mit nur einem
Produkt verschiedene Fiige- und Auf-
tragsverfahren realisieren zu kénnen,
ist schon ein hoher Anspruch. Die An-
forderungen sind, wie bereits erwahnt,
beinahe widersprtchlich. Die Entwick-
lungsabteilung hat es geschafft, auf
der Rohstoffseite einen Ausgleich fir
diese Widerspruchlichkeit zu finden.
Wir haben eine Losung entwickelt, die
die Kompromisslinie zwischen diesen
Widerspriichen auf ein neues Level
hebt.

Red.: Eine echte Erfolgsstory. Vielen
Dank fur das Gesprach! [ |

Dr. Michael Hagenstein

Entwicklungsleiter
PUR-Klebstoffe
Automobil | Textil | Elektro
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TiefkUhlverpackungen auf ihrem

Weg zum Endverbraucher

Tiefkuhlware legt vom Abpackprozess Uber den

Transport bis hin zum Verkauf einen langen Weg
zuruck. Wenn sie dann beim Konsumenten an-
kommt, sollte sie nicht nur immer noch tiefge-

froren sein, sondern sich auch weiterhin optisch

ansprechend prasentieren. Bei der Haltbarkeit von

Tiefkuhlverpackungen spielt die Klebung eine grofie Rolle.
Diese muss dauerhaft speziellen Anforderungen, wie Kal-
teflexibilitat und Feuchtigkeitsbestandigkeit, standhalten.

Ware

Verpackungen
werden auf ihrem Weg zum Konsu-
menten auf eine harte Probe gestellt.
Damit sie ihren Weg unbeschadet

tiefgekuhlter

Uberstehen und einwandfrei beim
Endverbraucher ankommen konnen,
muss auch die Klebung spezielle An-
forderungen erfiillen: eine sehr gute
Adhasion, hohe Resistenz gegen
Feuchtigkeit und mechanische Be-
anspruchung, Langzeitbestandigkeit
und nicht zuletzt Kalteflexibilitat. Die
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Temperaturen, denen die Klebung bei
Verpackungen von Tiefkihlprodukten
ausgesetzt ist, kdnnen stark variieren.
Von der Schockfrostung bei -40°C im
Abpackprozess, Uber den Transport
bei -28°C bis -30°C, bis hin zur La-
gerung bei circa -20°C hat der ein-
gesetzte Klebstoff sicher zu funktio-
nieren. Auch auf3eren Einflissen, wie
den im Transport auf die Verpackung
wirkenden mechanischen Kraften
muss die Klebung standhalten. Doch

auch danach bleibt es spannend:
Denn oftmals werden tiefgekuhlte Le-
bensmittel nach dem Kauf nicht kom-
plett konsumiert und die Verpackung
entsorgt. Kichenkrauter werden zum
Beispiel mehrfach aus dem Gefrier-
fach genommen und wieder zurlick-
gelegt. Die Klebung muss in diesen
Fallen sowohl die Feuchtigkeit beim
Auftauen aushalten als auch das Wie-
dereinfrieren der feuchten und bereits
geoffneten Faltschachtel.



Damit die Verpackung wirklich auch
so lange nach dem Kleben noch intakt
bleibt, missen schon die Rahmenbe-
dingungen des Abpackprozesses vor-
ausschauend bertcksichtigt werden.
Und diese variieren oft stark, so bei-
spielsweise die Art der Tiefklihlung und
eine eventuelle Weiterverarbeitung der
Ware. Einige Lebensmittel werden bei
circa 0°C abgeflllt, um anschliellend
moglichst schnell auf Tiefkihltempe-
ratur gebracht zu werden. Andere wer-
den zuerst tiefgekihlt und erst dann
portioniert und verpackt. Wieder an-
dere gehen mit einer Restwarme in die

schieden sind auch Bedingungen wie
hohe Vorschubgeschwindigkeiten im
Verpackungsprozess oder eine stetig
steigende Variantenvielfalt der Verpa-
ckungen selbst auf die Klebstoffaus-
wahl Einfluss nehmende Parameter,
unter denen zuverlassig reproduzier-
bare Klebergebnisse auf hohem Ni-
veau gewahrleistet werden mussen.

Fazit: Klebstoffe, die fur Verpackun-
gen von Tiefkiihlware zum Einsatz
kommen, missen maRgeschneidert
sein. Schmelzklebstoffe auf EVA

(Ethylen-Vinyl-Acetat)-Basis der Reihe

Verpackungen tiefgekuhlter Ware sollten Konsumenten einwandfrei und optisch ansprechend

erreichen.

Verpackung, wie im Falle von vorgeba-
ckenen Pizzen oder Speiseeiswaffeln.
Damit der Klebstoff auch bei sehr nied-
rigen Temperaturen in jedem Fall fle-
xibel bleibt, ist es entscheidend, dass
dieser eine entsprechend niedrige
GlasUbergangstemperatur  aufweist.
Hat der Klebstoff diese namlich unter-
schritten, wird er hart und spréde und
verliert seine Elastizitadt. Um gleichzei-
tig das optimale Abbindeverhalten des
Klebstoffes gewahrleisten zu kdnnen,
gilt es, die Umgebungstemperaturen
zu berlcksichtigen, unter welchen die
beim Abpacken eingesetzten Maschi-
nen arbeiten.

Neben solch hohen Anforderungen
aufgrund von Verarbeitungsunter-

Jowatherm® sowie auf Polyolefin-Ba-
sis der Reihe Jowat-Toptherm® sind
wichtige Unterstitzer moderner Ver-
packungsprozesse sowohl fur Primar-
als auch fiir Sekundarverpackungen.

Die Anwendungen reichen hierbei von
der Aufrichtung und dem Verschluss
von Faltschachtelkartonagen bis hin
zur Fixierung von Karton-Banderolen
oder dem VerschlieRen von Umverpa-
ckungen. Die Schmelzklebstoffe zeich-
nen sich durch einen schnellen Koha-
sionsaufbau, eine hohe Kalteflexibilitat
sowie Festigkeit der Klebung aus und
bieten ein hoch zuverlassiges Kleb-
verhalten bei Temperaturschwankun-
gen und mechanischen Belastungen
— bei der Fertigung ebenso wie wah-

Glasiibergangstemperatur

Als GlasUbergangstemperatur wird
die Temperatur bezeichnet, unter-
halb welcher Polymere von einem
flissigen oder gummielastischen,
flexiblen Zustand in einen hart-
elastischen, sproden oder glasi-
gen Zustand Ubergehen.

Wenn ein Klebstoff seine Glas-
Ubergangstemperatur erreicht hat,
ist die Molekllbeweglichkeit dras-
tisch eingeschrankt, er verliert
seine Elastizitat und wird sprode.
Dieses Verhalten kann sowohl
einen Adhésionsbruch als auch
einen Kohasionsbruch begulnsti-
gen — das Risiko steigt zusatzlich,
sobald die Klebung mechanischen
Belastungen ausgesetzt ist.

rend des Transports und der Nutzung
der Waren. Die Klebstoffe sind zudem
geruchsfrei und selbstverstandlich
nach FDA-Richtlinie 175.105 sowie
EU-Richtlinie 10/2011 far die Verpa-
ckung von Lebensmitteln zugelassen.

Speziell auf den TiefkUhleinsatz ange-
passte innovative Klebstofflosungen
beherrschen alle genannten unter-
schiedlichen Anforderungen, sichern
den Verpackungsprozess und sorgen
fur die geforderte lange Haltbarkeit
und attraktive Optik von Verpackun-
gen fir Tiefkihlware — bis in die
Gefriertruhe des Endverbrauchers. In
der gesamten Wertschoépfungskette
der Verpackungsindustrie unterstitzt
Jowat Packmittelhersteller und die ab-
packende Industrie mit modernen
Klebstoffprodukten sowie umfassen-
der Beratungskompetenz. Das Ziel:
Verpackungsprozesse stetig zu ver-
bessern. |

Autor

Andreas Weymann

Produktmanager
Papier | Verpackung
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Global

Reklamationsmanagement bel Jowat
— Prozesse kontinuierlich verbessern

Die Fortschritte Redaktion im Gesprach mit Ina Benz

Red.: Frau Benz, Sie verantworten
seit 2006 das Reklamationsmanage-
ment und leiten seit 2012 die Anwen-
dungstechnik bei Jowat. Was ist das
Spannende, was der Anspruch in
Ihrer Tatigkeit?

Benz: Das Spannende ist, dass mein
Team und ich sehr haufig vor neuen
Aufgaben und Herausforderungen
stehen, die immer wieder ein hohes
Maf an Kreativitat erfordern. Damit ist
zum einen Kreativitat bei der Fehler-
analyse und zum anderen in der Pro-
zesslandschaft gemeint. Es gibt Falle,
in denen wir durch eine geschickte

19

Vorgehensweise in der Prifmethodik
einen zunachst unerwarteten Fehler
entdecken. Wenn wir von Kunden die
Ruckmeldung ,Es klebt nicht!“ bekom-
men, mussen wir erst einmal analysie-
ren, was das genau bedeutet. Muss
man zum Beispiel mit dem Chemiker
reden, um die Klebstoffformulierung zu
optimieren, oder muss man im Umfeld
des Produktionsprozesses ansetzen?
Im Fokus unserer Arbeit steht dabei
immer, Reklamationen so zu bearbei-
ten, dass wir dem Kunden einen Nut-
zen vermitteln kénnen, dann ziehen
wir auch einen Gewinn daraus. Der
Anspruch ist also, Fehler zu erkennen

und nachhaltig abzustellen und damit
eine kontinuierliche Verbesserung von
Prozessen zu bewirken.

Red.: Stichwort Verbesserung von
Prozessen: Es geht also bei Rekla-
mationen bei einem Klebstoffherstel-
ler nicht bloR um die Verbesserung
von Klebstoffen?

Benz: Genau. Dass der Klebstoff rich-
tig und marktgerecht formuliert ist, bil-
det nur ein Glied in der Prozesskette
ab. DarlUber hinaus spielen auf Sei-
ten des Lieferanten, in diesem Falle
Jowat, Faktoren wie Lieferfahigkeit,



Qualitdtsmanagement oder Kunden-
service eine essentielle Rolle. Das ist
ja auch ein Grundgedanke der ISO
9001, dass man eine kontinuierliche
Anpassung an die Kundenbedurf-
nisse durch eine Verbesserung der
eigenen Prozesse vornimmt. Zudem
sollen unsere Kunden Uber die reine
Klebstofflieferung hinaus von unse-
rem technischen Know-how profitie-
ren. Das gehdrt zum Kauf unserer
Produkte quasi mit dazu.

Red.: Ist das Reklamationsmanage-
ment also als Schnittstelle zwischen
Kunden und den einzelnen Abteilun-
gen in der eigenen Organisation zu
verstehen?

Benz: So kann man es beschreiben,
wir bilden eine Art Netzwerk, oder
nennen wir es Prozessbeschleuniger.
Die Kernaufgabe bei Beanstandun-
gen ist es, ein Team fur die Prob-

"

-
o

lemlésung zusammenzustellen, um
dem Kunden schnell einen |6sungsori-
entierten Vorschlag aufzuzeigen. Die
einzelnen Prozessschritte reichen
dann von der Problembeschreibung,
Sofortmallnahmen beim Kunden,
Uber eine Analyse der Fehlerursache
bei uns, das Finden von Abstellmal3-
nahmen bis hin zur Wirksamkeitskont-
rolle. Das Reklamationsmanagement
ist bei Jowat in die Anwendungstech-
nik integriert. Darlber hinaus kdnnen
wir aber auch anderen Abteilungen,
wie etwa dem Qualitdtsmanagement,
Vorschlage zur Verbesserung unter-
breiten, weil wir eng mit den Abteilun-
gen bereichstibergreifend zusammen-
arbeiten. Und auch unseren Kunden
gegenuber offerieren wir ein breites
Serviceangebot vor Ort, und das auch
unabhangig von Reklamationsfallen.

Red.: Worin besteht dieser Service
genau?

20



Benz: Wir bieten Kunden beispiels-
weise Schulungen zur Beurteilung
einer Klebung an oder bieten Un-
terstiitzung, wenn sie Klebstoffe auf
ihren Anlagen einfahren mdchten.
Unsere Symposien beinhalten re-
gelmaRig verschiedene Workshops,
in denen wir proaktiv mit Fehlern im
Klebprozess und deren Ursachen
umgehen, um damit Lerneffekte zu
erzielen. Und natdrlich unterstitzen
wir unsere Kunden, wenn sich Pro-
bleme in ihren Produktionsprozessen
ergeben. Die Botschaft ist im Grunde,
dass wir uns jedem Problem stellen.
Unabhangig, ob der Fehler bei uns
oder in einem anderen Umfeld liegt.

Red.: Im Fachbeitrag der Branche
Holz-Mobel-Bau in diesem Magazin
haben wir erfahren, was alles im Vor-
feld eines Klebprozesses abgefragt
und untersucht wird, um die richtige
Klebstoffauswahl treffen zu konnen.
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Auf diese Weise kann man doch auch
potentielle Fehler im Prozess vermei-
den.

Benz: Richtig, wir setzen eigentlich
sogar noch einen Schritt friiher an,
namlich bereits bei der Produktent-
wicklung. Wenn eine Formulierung
aus dem Labor kommt, prifen wir,
wo dieses Produkt eingesetzt werden
kann, ob es den Anforderungen des
Kunden beziehungsweise richtiger
der vorgesehenen Anwendung ent-
spricht. In Kundengesprachen erar-
beiten unsere technischen Mitarbeiter
den Rahmen, der unter anderem die
Anforderungen beschreibt, die erfillt
werden mussen. Und mit diesem Rah-
men gehen wir eben auch zu unseren
Kunden, fragen die Anforderungen
an das Klebstoffprodukt ab, bespre-
chen Prozessparameter wie Anlagen-
technik, Applikationsverfahren etc.
sowie zukulnftige Versuchsreihen. All
das sagt etwas uber die Machbar-
keit des zu wahlenden oder zu entwi-
ckelnden Klebstoffes sowie Uber die
Endproduktqualitat aus. Dadurch kén-
nen sehr viele Fehlerquellen bereits
im Vorfeld ausgeschlossen werden.
Diese Vorgehensweise ist sowohl fur
Neuentwicklungen als auch fir die
Klebstoffauswahl mafigebend.

Red.: Wenn es nun aber doch zu einer
Reklamation kommt, welche konkrete
Hilfestellung wird Kunden von Jowat
angeboten?

Benz: Zunachst einmal kommen Re-
klamationen zentral hier in der An-
wendungstechnik an, da erfahrungs-
gemald der Grofdteil der Fehlerquote
in der Anwendung der Klebstoffe zu
finden ist, was ja auch die Basis flr
die Entwicklung der DIN 2304 war.
Wir bilden dann, wie gesagt, ein
Team, bestehend aus Anwendungs-
technikern und Produktmanagern,
eventuell auch Produktentwicklern.
Erste Aufgabe ist immer, ein Muster
beim Kunden anzufordern, um den
Fehler verstehen zu koénnen. Nur
so kann festgestellt werden, ob bei-

spielsweise Veranderungen in den Ei-
genschaften des Klebstoffes aufgetre-
ten sind. Die Fehleranalyse auf Basis
des Musters gibt allerdings nur die
Richtung vor, wie es weitergeht, ob
wir im Anschluss zum Beispiel beim
Kunden die Untersuchungen fortset-
zen. Unsere Anwendungstechniker
sehen sich Prozessparameter und
Stichproben an, begleiten Versuche
vor Ort und arbeiten die Reklamation
dann von Anfang bis zu ihrer Aufkla-
rung in enger Zusammenarbeit mit
unseren Kunden ab. Dazu gehdrt es
auch, unsere Kunden entsprechend
zu beraten, wenn es beispielsweise
darum geht, dass andere Klebstoffei-
genschaften gewlnscht sind. Unsere
Anwendungstechniker verfliigen Uber
viel Erfahrung und Know-how und
wissen in den meisten Fallen genau,
wo sie ansetzen mussen.

Red.: Fungiert Ihre Abteilung als zen-
trale Anlaufstelle fur Reklamationen in
der gesamten Jowat Welt?

Benz: An unseren weltweiten Produk-
tionsstandorten gibt es jeweils eigene
Reklamationsabteilungen, die sich mit
den Thematiken vor Ort beschaftigen.
Da Detmold nicht nur fir die Produkt-
versorgung in Europa zustandig ist,
laufen hier auch Reklamationen aus
der gesamten Jowat Welt auf. Somit
spielt unsere Abteilung hier global ge-
sehen eine entsprechend groRe Rolle.
Fur einen intensiven weltweiten Aus-
tausch fihren wir jahrlich Global Qua-
lity Meetings durch, unter anderem
zu Anwendungsthemen, in denen wir
unsere Erfahrungen austauschen und
gemeinsam daraus Nutzen ziehen.
Wir haben so auch die Mdglichkeit,
schnell zu reagieren und Reklamatio-
nen global operierender Kunden auch
mit einem globalen Netzwerk bearbei-
ten zu kénnen. [ |

Interviewpartnerin

Ina Benz

Leitung Anwendungstechnik
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Den gesamten Prozess
im Blick

Manuel Fustmann, Technical
Sales Service Manager

,' T'
Innovationsprozess

als Strategie

Andreas Weymann,
Produktmanager

Prozessoptimierung in
IT und Steuerung

Tobias Wiebking,
Team Werkleitung

Nach insgesamt 13 Jahren bei Jowat,
davon acht im Branchen- und Produkt-
management flur Papier & Verpackung,
hat Manuel Fistmann im Marz 2016
bei Jowat Beijing Adhesives als Techni-
cal Sales Service Manager Asia Pacific
eine neue Destination gefunden. Diese
hatte er bereits in einem Auslandsjahr
2007/2008 kennengelernt. Hier ist es
besonders spannend fir ihn, neue An-
wendungsfelder kennenzulernen. Kle-
ben dabei als Prozess zu betrachten,
gehort fir den Diplom-Ingenieur der
Holztechnik zu den taglichen Aufga-
ben: ,Der Klebvorgang beim Kunden ist
immer nur ein Prozessschritt, so Ma-
nuel Fistmann. ,Es ist fir uns zwingend
erforderlich, uns mit dem gesamten
Prozess auseinanderzusetzen — sprich
auch mit den Schritten davor, aber auch
danach.*

Andreas Weymann hat sich schon frih
fur die Welt des Klebens begeistert und
einen zielgerichteten Weg eingeschla-
gen: Der gelernte Tischler wurde wah-
rend seines Ingenieurstudiums der Holz-
technik von Jowat mit einem Stipendium
geférdert und konnte nach seiner Ab-
schlussarbeit bei Jowat im Produktmar-
keting als Bester seines Jahrgangs ab-
schlielen, um anschlieBend das Jowat
Traineeprogramm Anwendungstechnik
— Produktmanagement — Vertrieb zu ab-
solvieren. Als Produktmanager fir die
Verpackungsindustrie nimmt er heute
aktuelle Markttrends und -anforderun-
gen in den unterschiedlichen Anwen-
dungsbereichen auf und Iasst sie in Pro-
duktneuentwicklungen und Strategien
zur Marktbearbeitung einflieRen. Die-
ser Innovationsprozess zahlt aus seiner
Sicht zu den wichtigsten Prozessen im
Bereich des Produktmanagements.

Jowat in Zahlen

Umsatz

Produktion T s000, Umsatzverteilung
2 7 5 M | O € Lasemittelklebstoffe T 7.000 ca. 55 % : :
" Polymerisation Holz-, Mébel- und Bauindustrie
. . .30%
M |ta rbe |ter (F:’gpier— u%d Verpackungsindustrie
ca. 15%

1.046

Automobil-, Textil- und Elektroindustrie

Bei Jowat angefangen als IT-Azubi im
Jahr 2013 ist Tobias Wiebking seit Juli
2016 im Team der Werkleitung ver-
antwortlich fur die IT und Steuerungs-
technik. Zu seinem Aufgabengebiet
gehort die Entwicklung Jowat-interner
Datenbankanwendungen ebenso wie
die Programmierung von Maschinen-
steuerungen. Sein Interesse gilt zu-
kunftsweisenden IT-Systemen: Der
Fachinformatiker betreut Projekte zu
Deep-Learning-Verfahren, mit denen
Anzeichen eines Anlagenfehlverhal-
tens friihzeitig erkannt werden kénnen.
.Meine Tatigkeit bietet mir viel Abwechs-
lung. Ich kann einerseits in Projekten
zur Prozessoptimierung mitarbeiten und
andererseits als Support-Ansprechpart-
ner Kollegen vor Ort mit Rat und Tat zur
Seite stehen®, so Tobias Wiebking.
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Jowat News

20-jahriges Bestehen der Jowat Polska

2016 ist fur die Jowat Polska kein
gewohnliches Jahr: Zwei Jahrzehnte
besteht die Jowat Tochter mit Sitz in
Poznan in diesem Jahr am Markt —
und das wurde gefeiert. Am 21. Mai
2016 wurde der neue Meilenstein der
Firmengeschichte im Schloss Sulis-
law in der Nahe von Breslau zele-
briert. An die Anfange der Firma Jowat
Polska erinnernd, durften die Gaste
das ehemalige Jowat-Gebaude in

Breslau besichtigen, in dem einst der
Grinder Johannes Watzlawczik das
Unternehmen betrieben hat.

Zusatzlich zu einem interessanten
Rickblick auf die Geschichte, Leis-
tungen und Erfolge der Jowat Polska
begaben sich die Mitarbeiter auf eine
virtuelle Reise durch die Lander, wel-
che die polnische Tochtergesellschaft
bedient. [ ]

Jowat Draulien

ZOW
Bad Salzuflen, Deutschland

07.—09. Februar 2017

Empack
Zurich, Schweiz

26. — 27. April 2017

Techtextil
Frankfurt am Main, Deutschland

09. —12. Mai 2017

Ligna
Hannover, Deutschland

techtextil

22.—-26. Mai 2017

interzum
Koln, Deutschland

16. —19. Mai 2017

-
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The future of packaging technology

EMPACK2017

LIGNA

Weitere Messetermine finden Sie auf www.jowat.com
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