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MOBELKANTEN KLEBEN MIT PUR-SCHMELZKLEBSTOFFEN

Um im hochwertigen Mdbelbau eine makellose Klebstofffuge sicherzustellen, kommen immer

haufiger feuchtigkeitsvernetzende PUR-Schmelzklebstoffe zum Einsatz. Dank eines patentierten
Fertigungsverfahrens lassen sich nun PUR-Reaktivklebstoffe in Form von Granulaten herstellen
und somit auch auf herkdmmlichen Maschinen verarbeiten.

HARTMUT HENNEKEN, INGO HORSTHEMKE

ie Bekantung von Holzwerkstoff-
platten mit diversen Kantenban-

dern ist in der Mdébelherstel-

lung seit Jahrzehnten etablierte Praxis.
Sowohl die qualitativen Anforderun-
gen hinsichtlich Optik und der techni-
sche Fortschritt bei der Maschinentech-
nologie als auch eine fast grenzenlose
Vielfalt an zu verarbeitenden Materiali-

en stellen besondere Anforderungen an
die Klebtechnik (Bild 1).

Im hochwertigen Mobelbau gilt die
Qualitédt der Kantenklebung verstarkt
als eines der Schliisselkriterien fiir das
Wertigkeitsniveau des gesamten Mobels
(s. Info-Box 1). Der Endkunde verlangt
eine wenig sichtbare, makellose Kleb-
stofffuge am Mdbelteil. Seit einigen Jah-
ren lasst sich diese Anforderung unter
einem neuen Schlagwort zusammen-
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Bild 1: Die Mdbelindustrie fiihrt Kantenklebungen in hoher Variantenvielfalt durch.
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fassen. Die ,Nullfuge” ist in der Bran-
che ein gefliigeltes Wort. In fast jedem
Herstellerprospekt und auf jeder Fach-
messe taucht dieser Begriff auf, wenn
iiber Kanten und Bekantung gespro-
chen wird.

Aus Marketingsicht fordert die ,,op-
tische Nullfuge“ also das, was die Her-
steller fertigungsseitig vor groBe Her-
ausforderungen stellt: eine Oberflache
Lwie aus einem Guss“ (Bilder 2 und 3).

Hersteller entsprechender Maschi-
nen und Produzenten von Kantenban-
dern haben in Zusammenarbeit mit der
Klebstoffindustrie neue Verfahren ent-
wickelt, um diese Anforderungen im in-
dustriellen MaBstab zu realisieren.

Methoden zur Kantenklebung

Zur Klebung von Kantenbandern im
klassischen Sinne ist der Einsatz von
Schmelzklebstoffen nach wie vor Stand
der Technik. Diverse Klebstoffsysteme
auf Basis von EVA (Ethylen-Vinyl-Ace-
tat), PO (Polyolefin) oder PUR (Polyure-
than Reaktiv) werden in Tankschmelz-
geraten aufgeschmolzen, via Auftrags-
walze oder Schlitzdiise appliziert und
das Kantenband mittels Andruckwal-
zen oder -schuhen gefiigt. GroBe Indus-
trieanlagen erzielen heute Vorschub-
geschwindigkeiten von bis zu 120 m/
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min, wahrend der Einstieg bei kleinen
Maschinen fiir das Handwerk bei etwa
6 m/min liegt. Fiir das komplette Spek-
trum gilt es, mit abgestimmten Schmelz-
klebstoffen die ideale Prozesslosung be-
reitzustellen.

Der Anfang des ,Nullfugen-Booms*
lasst sich auf das Jahr 2008 datieren,
als die Lasertechnik zur Bekantung von
Maobelteilen vorgestellt wurde. Ein Dio-
den- oder CO,-Laser erwarmt eine ther-
moplastische Funktionsschicht (wur-
de beim Kantenbandhersteller bereits
riickseitig auf das Kantenband co-ex-

Info-Box 1

Kantenklebung

Die Markteinfiihrung der Span-
platte in den 1950er Jahren gilt
als eine der bedeutendsten In-
novationen der industriellen M6-
belfertigung und ist bis heute die
mit Abstand am haufigsten einge-
setzte Holzwerkstoffplatte in die-
sem Segment. Fertigungstech-
nisch ergibt sich die Anforderung,
die Schmalflachen, das heiBt die
Schnittkanten, dieser Werkstoff-
platten aus optischen und funk-
tionalen Griinden zu beschichten
bzw. zu veredeln. Als sprachliches
Synonym fiir diese Beschichtungs-
materialien der Schmalflachen hat
sich seit vielen Jahren der Begriff
»Kantenband“ etabliert. Kanten-
bander konnen schmale Streifen
z.B. aus Furnier, beharztem Papier,
thermoplastischen Kunststoffen
oder Aluminium sein, die als Fix-
maB oder zumeist als Rollenware
fur die ,Bekantung® bereitgestellt
werden /1/. Das Verfahren, die
Klebung dieser Materialien an die
verschiedenen Holzwerkstoffsub-
strate, wird Ublicherweise als
»,Kantenklebung / Kantenanlei-
mung*® bezeichnet.

Bild 2: Die ,,optische Nullfuge*® stellt hdchste Anforderungen an die

Verfahrenstechnik.

trudiert), wobei diese klebrig wird und
anschlieBend mit der Schmalfldche des
Werkstiicks gefiigt werden kann. Durch
speziell auf die Wellenlange des Lasers
abgestimmte Absorber in der Funkti-
onsschicht erfolgt eine effiziente und
schnelle Umwandlung der Energie in
Wirme und somit der notige Tempera-
tureintrag, der fiir das Aufschmelzen
und Erlangen der Klebrigkeit erforder-

lich ist. Vorschubgeschwindigkeiten von
bis zu 60 m/min sind dabei heute bei In-
dustrieanlagen zu erzielen /3/. Ein ver-
gleichbares Verfahrensprinzip verfolgt
das Plasmaverfahren der Firma Diistec.
Aus einer Diise tritt hochenergetisches
Luftplasma aus, mit dem eine analog
zum Laserverfahren aufgebrachte Funk-
tionsschicht auf der Riickseite des Kan-
tenbandes bestrahlt wird. Beim Kontakt
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Bild 3: Vergleich zwischen qualitativ guten und minderwertigen Kantenklebungen
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Kantenklebung

Direktklebung

— EVA-Schmelzklebstoff

—  PO-Schmelzklebstoff

— PUR-Schmelzklebstoff

Reaktivierung

— Lasertechnologie

—  Plasmatechnologie

—  HeiBlufttechnologie

— NIR-Technologie

© Jowat SE

Bild 4: Marktiibliche Methoden der Kantenklebung

mit der Oberfldche der Funktionsschicht
wird die Energie tibertragen und die Be-
schichtung bis zur Klebrigkeit erwarmt.
Trotz gegebener technischer Funktiona-
litat konnte sich das Plasmaverfahren
am Markt nicht auf breiter Front durch-
setzen. Sowohl Laser- als auch Plasma-
technik zeichnen sich durch einen pra-

zisen Energieeintrag aus, der zu einer
hohen Prozesssicherheit fiihrt. Deutlich
breiteren Zuspruch findet die HeiBluft-
technik /4/. Ein Aggregat heizt in einem
Vorratsbehdlter komprimierte Luft (ca.
0,6 MPa) auf etwa 600 °C auf. Ahnlich
der Plasmatechnik wird durch eine klei-
ne Schlitzdiise der komprimierte heiBe
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Bild 5: Hohe Feuchtigkeits- und Chemikalienresistenz konnen am besten mit PUR-

Schmelzklebstoffen erzielt werden.
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Luftstrom auf die riickseitige thermo-
plastische Funktionsschicht des Kan-
tenbandes gerichtet, die dabei erwarmt
und reaktiviert wird. Aufgrund ver-
gleichsweise glinstigerer Anschaffungs-
kosten /3/ kommt dieses Verfahren ak-
tuell bei einer Vielzahl von Kantenan-
leimmaschinen zum Einsatz. Nachteilig
zu betrachten sind bei diesem System
allerdings der hohe Energiebedarf, die
langen Aufheizzeiten sowie die unpra-
zise Erwarmung des kompletten Kan-
tenbandes und der mogliche Tempera-
tureintrag in Maschine und Peripherie.

Jiingste Methode zur Erwdrmung
bzw. Reaktivierung von Funktions-
schichten ist die Verwendung von In-
frarot-Modulen, die mit Strahlung (NIR,
nah-infrarot) im Wellenbereich ab 780
nm arbeiten. Die im Vergleich niedrigen
Investitionskosten und die einfache, zu-
gleich aber auch prizise Reaktivierung
der Funktionsschicht sowie der Wegfall
von Aufheizzeiten machen die NIR-Tech-
nik insbesondere fiir Einsteigermaschi-
nen hochinteressant (Bild 4).

Klebstoff als Funktionsschicht
Kantenbdnder, die nicht in der konventio-
nellen Direktklebung verarbeitet wer-
den, werden riickseitig mit einer ther-
moplastischen Funktionsschicht ausge-
stattet. Im Co-Extrusionsverfahren wird
diese Polymerschicht schon im Herstel-
lungsprozess des Kantenbandes in ei-
ner Dicke von ca. 0,2 mm aufgebracht.
Durch die farblich exakt abgestimm-
te Farbgebung lisst sich der Ubergang
zwischen Kantenband und Funktions-
schicht kaum erkennen - ein wichtiges
Merkmal zur Erzielung der ,optischen
Nullfuge®. Eine eingeschriankte Materi-
alauswahl und hohe Mindestabnahme-
mengen an co-extrudiertem Kanten-
band fiihrten in den letzten Jahren zu
Forderungen nach flexibleren Losungen.
Mit modernen PO-Schmelzklebstof-
fen lassen sich entsprechend der ge-
wiinschten Anforderungen (breites
Adhéasionsspektrum, harte Klebstofffu-
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ge, hoher Warmestand, gute Kalteflexi-
bilitat, kurze offene Zeit) die idealen For-
mulierungen im Baukastenprinzip her-
stellen. Die steigende Angebotsvielfalt
entsprechender PO-Polymere ermog-
licht die Formulierung von ,Schmelz-
klebstoffen nach MaB“. Neben der klas-
sischen Ziegler-Natta-Katalyse sind es
vermehrt mittels Metallocen-Kataly-
se produzierte PO-Polymere, die in der
Mobelindustrie auch fiir Kantenkle-
bungen (Reaktivierung oder Direktkle-
bung) eingesetzt werden. Ausgestat-
tet mit speziellen Absorbern, die die
Energie des Lasers im gewiinschten
Wellenldngenbereich ideal absorbie-
ren, wird der riickseitige Klebstoff opti-
mal erwdrmt und reaktiviert und fiihrt
zu hochqualitativen Fligungen. Durch
dieses Verfahren werden die unter-
schiedlichen Reaktivierungstechniken
auch fir beliebige andere Kantenbdn-
der verfiigbar. Ob Echtholzfurnierkan-
ten, thermoplastische Kunststoffkan-
ten oder preisgiinstige harzgetrankte
Dekorpapierkanten - der Klebstoffnach-
beschichtung sind keine Grenzen ge-
setzt.

Steigende Qualitatsanspriiche

Hat sich die Methode der Reaktivie-
rung von Kantenbandriickseiten eta-
bliert? Wird die klassische Kanten-
klebung im Direktverfahren flichen-
deckend abgeldst? Noch immer ist die

klassische direkte Kantenklebung das
am meisten eingesetzte Verfahren
zum Fiigen von Kantenbdndern aller
Art an diverse Holzwerkstoffplatten.
Schmelzklebstoffe auf Basis von EVA
sind nach wie vor die etablierte Tech-
nologie, auch wenn andere Schmelz-
klebstoffsysteme deutlich an Zuwachs
gewinnen. Seit Mitte der 1990er Jahre
kommen neben den EVA-Schmelzkleb-
stoffen vermehrt auch PO-Schmelz-
klebstoffe zum Einsatz. Vornehmlich
in der Kiichenindustrie reichte die iib-
liche Warmebestandigkeit von etwa
70 bis 80 °C nicht aus. Die Forderung
nach einer erhohten Wiarmestandfes-
tigkeit markierte den Beginn der Er-
folgsgeschichte von Schmelzklebstof-
fen auf PO-Basis. Verarbeitbar wie
die artverwandten EVA-Schmelzkleb-
stoffe und ohne Umriistungen des
Maschinenequipments brachten PO-
Schmelzklebstoffe eine effiziente Lo-
sung. Hohere Qualitiatsanspriiche an
die Kantenklebung fiihrten insbeson-
dere in den letzten Jahren zu steigen-
den Anteilen an Schmelzklebstoffen
auf Basis von Polyolefin, ein Trend der
weiter anhalt.

Grundsatzlich gilt, dass optische
Nullfugen heute mit verschiedenen
Klebstoffsystemen visuell hochwertig
und fir den Endverbraucher in der Qua-
litat kaum unterscheidbar realisiert wer-
den konnen - immer unter der Voraus-

setzung, dass anwendungsseitig sauber
und fehlerfrei geklebt wird.

Wenn es aber insgesamt um hochs-
te Giite in der Kantenklebung und da-
bei insbesondere um eine funktionale
Optimierung der Fugen geht, dann sind
reaktive PUR-Schmelzklebstoffe aktu-
ell die erste Wahl. Warmestandfestig-
keiten von iiber 120 °C und beste Feuch-
tigkeits- und Chemikalienresistenz, ge-
paart mit einer hochqualitativen, kaum
sichtbaren Klebstofffuge, beschreiben
zur Zeit die Spitzenklasse in der Bekan-
tung von Mobelteilen (Bild 5).

PUR-Schmelzklebstoffe fiir
jedermann

Nachvernetzende Schmelzklebstof-
fe auf PUR-Basis erfordern ein erhoh-
tes Augenmerk bei der Verarbeitung.
Geliefert in feuchtigkeitsdichten Spe-
zialgebinden, werden diese Klebstoffe,
von der Luftfeuchtigkeit der Umgebung
geschiitzt, in speziellen Aufschmelz-
einheiten fiir die Kantenklebung vor-
bereitet. Steigende Absatzzahlen bei
Kantenanleimmaschinen mit adap-
tierter PUR-Verarbeitungstechnik und
wachsende Nachfragen zur Nachriis-
tung von handelsiiblichen Kantenan-
leimmaschinen bescheinigen die kon-
tinuierlich steigende Akzeptanz fir
PUR-Schmelzklebstoffe in der Kanten-
klebung. Einen deutlich einfacheren
Einstieg in die PUR-Verarbeitung bietet
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Bild 6: Per Unterwassergranulie-
rung gefertigt: PUR-Schmelzkleb-
stoff-Granulat als High-End-
Losung fiir die Kantenklebung

allerdings PUR-Granulat, welches seit
wenigen Jahren am Markt erhéltlich ist.
Die Granulatform ist nicht nur fiir Erst-
anwender von PUR-Schmelzklebstoffen
interessant, sondern insbesondere auch
fiir Handwerks- bzw. Kleinbetriebe, die
fiir ausgewahlte Objekte auf eine PUR-
Kantenklebung nicht verzichten konnen
(Bild 6). Anwender, die lediglich {iber
Aufschmelz- und Auftragsgerate fir
nichtreaktive Schmelzklebstoffe verfii-
gen, mussten bisher das Auftragsequip-
ment kostenaufwindig modifizieren,
um eine problemlose Verarbeitung der
feuchtigkeitsreaktiven PUR-Schmelz-
klebstoffe zu ermoglichen. Jetzt be-
steht ohne zusétzliche Investitionen die
Moglichkeit, mit der jeweils vorhande-
nen Auftragstechnik auch die reaktiven
PUR-Schmelzklebstoffe in Granulatform
(unter Bertiicksichtigung einiger Vor-
sichtsmaBnahmen) zu verarbeiten.
Noch Anfang dieses Jahrtausends
wurde festgestellt, dass feuchtigkeitsre-
aktive 1K-Schmelzklebstoffe wegen ih-
rer starken Feuchtigkeitsaffinitat nicht
granuliert werden konnen /5/. Mittler-
weile ist diese Technologie im Rahmen
verschiedener patentierter Verfahren
am Markt verfiighar. So wurde u.a. ein
dem Laien fiir feuchtigkeitsreaktive Ma-
terialien verbliiffend erscheinendes Ver-
fahren entwickelt: die Herstellung von
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Kugelgranulat mittels Unterwassergra-
nulierung (s. Info-Box 2) /6/.

Monomerarme bzw.
monomerreduzierte Systeme
Reaktive 1K-PUR-Schmelzklebstoffe
enthalten als reaktive Komponente Iso-
cyanat-Gruppen. Bei Raumtemperatur
sind die einzelnen Inhaltsstoffe eines
PUR-Schmelzklebstoffes schwer fliich-
tig. Mit steigender Temperatur, z. B. bei
der Verarbeitung um 140 °C oder hoher,
konnen jedoch isocyanathaltige Damp-
fe aus der Klebstoffschmelze freige-
setzt werden. Flir monomeres Isocyanat
liegt der zuldssige AGW (Arbeitsplatz-
Grenzwert) bei einer Konzentration von
0,005 ppm in der Luft /7/.

Das in 1K-PUR-Schmelzklebstoffen
hiufig verwendete monomere MDI un-
terliegt auch innerhalb der Formulie-
rung laut Gesetzgebung bestimmten
Kennzeichnungsgrenzen. Im Zuge der
GHS-Kennzeichnung kommt eine Reihe
von H-und P-Satzen zum Tragen. Insbe-
sondere ab einem Monomergehalt >1 %
untermauern die Kennzeichnung H351
(,Kann vermutlich Krebs erzeugen®)
und das entsprechende Piktogramm die
potenzielle Gesundheitsgefahr.

Bei der Verarbeitung von PUR-
Schmelzklebstoffen zum Kantenkleben

Info-Box 2

auf modernen Fertigungsmaschinen
sind die Auftragseinheiten weitestge-
hend gekapselt und verfiigen dariiber
hinaus auch iiber eine entsprechende
Absaugung der entstehenden Damp-
fe. Diverse Messungen in den Betrie-
ben haben mehrfach belegt, dass auch
konventionelle PUR-Schmelzklebstof-
fe (die der Kennzeichnungspflicht un-
terliegen) bei der sachgemadBen Verar-
beitung nicht zu iberhéhten gesund-
heitsgefahrdenden Konzentrationen
von MDI fiithren. Im Zuge eines Mini-
mierungsgebotes zur Absenkung von
Emissionen am Arbeitsplatz wird die
Nachfrage nach monomerreduzierten
PUR-Schmelzklebstoffen aber vermut-
lich steigen.

Solche monomerarmen Systeme
sind mittlerweile von vielen Klebstoff-
herstellern erhiltlich. Alle haben aber
dieselbe Quadratur des Kreises zu iiber-
winden: Die Monomere sind nicht nur
lastiges Beiwerk aus dem Produktions-
prozess, sondern integraler Bestandteil
der entsprechenden reaktiven Klebstoff-
systeme: Monomere sind klein und wen-
dig und konnen im Klebprozess gut in
die Substrate eindringen und dort posi-
tiv auf die Performance des Klebstoffes
Einfluss nehmen. Monomerarme Sys-
teme vernetzen daher auch langsamer.

Unterwassergranulierung

Bei der Unterwassergranulierung wird
die Schmelze des zu granulierenden
Materials durch mindestens eine Off-
nung einer Formplatte / Lochplatte in
eine kiihlende Flissigkeit, in diesem
Fall Wasser, extrudiert. Bei ihrem Aus-
tritt aus der Formplatte kann die ex-
trudierte Masse (Schmelzestrom) bei-
spielsweise durch schnell rotieren-
de Messer zerkleinert werden. Die
Schmelze wird unter Wasser von den
rotierenden Messern des Granulators

abgeschlagen, wobei sich durch die
Temperaturdifferenz zwischen Kunst-
stoff und Prozesswasser das entstan-
dene Granulat zusammenzieht und
blitzartig die typische Kugelform des
Unterwasser-Granulates bildet. Die-
se bietet deutliche Vorteile gegeniiber
anderen Geometrien, insbesondere
bei diffusionsgetriebenen Trocknungs-
prozessen und beim Dosieren und For-
dern aufgrund optimaler FlieBfahigkeit
und minimaler Kontaktflachen.
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Info-Box 3

Nachwachsende Rohstoffe (NaWaRo)

Unter NaWaRo versteht man, in Abgren-
zung zu fossilen Rohstoffen (Gas, Erd-
ol, Kohle), Rohstoffe, die aus land- oder
forstwirtschaftlicher Produktion stam-
men und auBerhalb des Nahrungs- und
Futterbereiches verwendet werden.
Wichtige Quellen fiir die stoffliche Nut-
zung in der chemischen Industrie sind
u.a. Pflanzendle, Zucker, Starke, Proteine
und Holz. Ein nachwachsender Rohstoff
wird in der Industrie selten direkt einge-
setzt, sondern vorher mehr oder weniger
aufwandig chemisch aufgearbeitet. Die
Natur geht durch die Photosynthese in

Wihrend des Produktionsprozesses ist
es aufgrund der Molekulargewichts-
verteilung nach Schulz-Flory technisch
unmoglich, einen vollstindigen Um-
satz der Monomere zu erreichen, wenn
bestimmte MolekiilgroBen/Kettenlan-
gen und Viskositatsbereiche erhalten
werden sollen. Hier ist man auf ein Ab-
trennen der Monomere nach dem Ket-

Quellenverweis

Vorleistung, liefert die organischen Koh-
lenstoffquellen und der Mensch ersetzt
den viele Millionen Jahre dauernden Pro-
zess der Umwandlung in Ol oder Kohle
durch zielgerichtete Syntheseschritte. Ob
eine Nutzung 6kologisch und wirtschaft-
lich sinnvoll ist, zeigt sich bei der Analy-
se der gesamten Prozesse. NaWaRo ba-
sierte Produkte sind meist noch teurer,
Prognosen fiir die Zukunft sind mit gro-
Ben Unsicherheiten verbunden. Der rei-
ne Nachhaltigkeitsgedanke ist aber nicht
der einzige Antrieb: Gerade im Bereich
der Klebrohstoffe kommt es immer wie-

tenaufbau angewiesen - ein Vorhaben,
welches beim Klebstoffhersteller kaum
realisierbar ist, sodass man hier z.B. auf
entsprechend vorreagierte Prepolymer-
systeme der Rohstofflieferanten zurtick-
greifen muss. Monomerarme oder -redu-
zierte Systeme sind bislang aus diesen
Griinden auch hoherviskos und auf-
grund eines erhohten Polyether-Back-

/1/ Wagenfiihr, André; Scholz, Frieder (Hrsg.)(2008). Taschenbuch der Holztech-

nik, Miinchen, Hanser, S. 329f.

/2/ http://www.duestec.de/technologie/plasmatechnologie/. Zugriff:

18.02.2015

/3/ Barth, Sonja (2014). Viele Wege fiihren zur Nullfuge. In: Tischler Journal

12/2014, S. 50-53

der zu Engpéssen in der Rohstoffversor-
gung. Versorgungssicherheit und Unab-
hangigkeit von Rohstoffimporten sind
weitere wichtige Triebfedern fiir die che-
mische Industrie.

Zurzeit werden die Forschungsbemiihun-
gen der Industrie und Institute mit 6f-
fentlichen Geldern im Bereich der Kleb-
stoffe speziell gefordert. So wurde vom
BMEL (Bundesministerium fiir Erndhrung
und Landwirtschaft) und der FNR (Fach-
agentur Nachwachsende Rohstoffe e.V.)
im September 2014 ein expliziter Forder-
schwerpunkt Klebstoffe initiiert.

bone-Anteils intrinsisch weicher. Es ist
technisch zwar machbar, monomerar-
me Systeme herzustellen, jedoch sehr
schwierig, eine 1:1 Performance im Ver-
gleich zu einem entsprechenden kenn-
zeichnungspflichtigen System zu errei-
chen.

Nachwachsende Rohstoffe
liegen im Trend

Die auf Forschungsebene bereits seit
einigen Jahren verstarkten Aktivitaten
im Bereich der nachwachsenden Roh-
stoffe werden zunehmend kommerzia-
lisiert (s. Info-Box 3). Nahezu alle Her-

/4/Maier, Manfred (2013). Ligna-Report Kantenbearbeitung. Wettstreit der Kon-

zepte. In: BM Online http://www.bm-online.de/produkte-und-tests/produkte/ 4
technik2/ wettstreit-der-konzepte/ Zugriff: 18.02.2015

/5/ V. Neuenhaus, ,,Kapazitive Fiillstandsiiberwachung an Granulat-Behaltern®,

Adhésion kleben & dichten, Heft 1-2, 2001, S. 26 - 28 | =
/6/EP 1476522 B1, ,Reaktives Einkomponenten-Beschichtungs- und/oder Kleb- §
stoffgranulat®, Jowat SE, erteilt am 16.08.2006 ©

/7/Brandt, Bernhardt; Assenmacher-Maiworm; Heinz, Hahn, Jens-Uwe (2013).
Messung und Beurteilung von Isocyanaten an Arbeitsplatzen unter Beachtung
der TRGS 430. In: Gefahrstoffe - Reinhaltung der Luft 5/2013, S. 209 ff.

Bild 7: Die Bedeutung nachwach-
sender Rohstoffe steigt fir die
chemische Industrie kontinuierlich.
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KLEB- UND DICHTSTOFFE

Bild 8: Mithilfe des klassischen
Schélversuchs wird die Qualitat
von Kantenklebungen {iberpriift.

steller von Klebstoffen und Klebrohstof-
fen sind in diesem Umfeld aktiv und
bringen zunehmend Produkte mit stei-
gendem Anteil nachwachsender Roh-
stoffe auf den Markt (Bild 7). Fiir den
Entwickler steigt die Toolbox verfiig-
barer biobasierter Rohstoffe stetig an.
Um sich mit einem Produkt am Markt
behaupten zu konnen, ist das Attribut
»~nhachwachsend” als alleiniger Mehr-
wert eines oftmals etwas hoheren Prei-
ses dieser Produkte derzeit meist nicht
ausreichend. Mit nachwachsenden Roh-
stoffen konnen aber durchaus auch Ei-
genschaften erzielt werden, die mit
konventionellen Produkten nicht er-
reicht werden konnen, da andere Syn-
thesewege und Ausgangsstoffe zur
Verfiigung stehen. Die Jowat SE hat
beispielsweise einen tiberwiegend auf
nachwachsenden Rohstoffen basierten
Kantenklebstoff entwickelt. Der PUR-
Schmelzklebstoff enthdlt zum groBen
Teil biobasierte Polyester, die ein leicht
unterschiedliches Eigenschaftsprofil

90° Peel Test (24h nach Kantenklebung)
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90° Peel Test (7 Tage nach Kantenklebung)
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Bild 9: Schéltestvergleich (nach 24h und 7 Tagen) eines PUR-Schmelzklebstoffes
auf Basis nachwachsender Rohstoffe mit zwei konventionellen Klebstoffen auf

fossiler Basis

aufweisen, was sich insbesondere im
Kristallisationsverhalten zeigt. Der re-
sultierende Klebstoff ist im Vergleich
zu zwei anderen marktiiblichen Kan-
tenklebstoffen von Jowat etwas lang-
samer, zeigt aber ein sehr breites Ad-
hédsionsspektrum und ist besonders im
Bereich der Metallhaftung den konven-
tionellen Produkten deutlich tiberlegen
(Bilder 8 und 9). [ |
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