Workshop — Bist Du der Fehlerkonig?
Klebfehler erkennen und vermeiden!

von Alexander Ernst und Ina Benz, Jowat SE

Ein Fehlerkdnig — im positiven Sinn —kdnnen Sie bei unserem Workshop der Fehlererkennung
werden. Es gilt die Systematik der Schadensteilanalyse anzuwenden und an praktischen Bei-
spielen Ihre Fahigkeiten zu beweisen.

Die Jowat SE verwendet bei der Schadensteilanalyse die 8D-Methode. 8D steht flr die acht
Prozessschritte

e Teambildung

e Problembeschreibung

e SofortmaBnahmen

e Fehlerursache

e Planung von AbstellmaBnahmen

e Umsetzung der AbstellmaBnahmen
e Vermeidung der Fehlerwiederholung
e Wirdigung des Teams

Diese sind wahrend der Problembearbeitung zu durchlaufen. Ein wesentlicher Prozessschritt
ist die Problembeschreibung. Deshalb Gben wir diese Vorgehensweise wahrend des Work-
shops. Die Bestimmung der Fehlerursache erschlieBt sich aus einer guten Problembeschrei-
bung sehr rasch. Ist der Fehler erkannt, kbnnen AbstellmaBnahmen geplant und spater um-
gesetzt werden. Fir die Durchfihrung erhalten Sie einen Fragebogen mit vier Aufgaben. Und?
Sind Sie ein Fehlerkdnig und haben alle Fehler erkannt?

Joker Aufgabe 3

Kennen Sie den haufigsten Fehler beim Abdichten von Tiirahmen?

Priife das Bruchbild!
Der Klebstofffilm ist verandert.

ragend. An mir nichts.

/ Beschleunigung des Fehlers durch
)‘: Waérme.
_* Am Schadensteil mittels Analytik oft nur

= schwer messbar.
M Hier erfolgte eine Wanderung.

Die Auswahl der Fehlerbilder erfolgte basierend auf unseren Erfahrungen und dem Austausch
mit unseren Kunden. Wir prasentieren lhnen die am haufigsten vorkommenden Fehler und
deren mogliche AbstellmaBnahmen.

1. Fehlerbild — Folienablésung durch fehlerhaften Andruck

Die mit einem Hotmelt geklebten Musterteile zeigen in der Regel einen Adhéasionsbruch oder
einen partiellen Adhasionsbruch des Klebstoffes zur Folie. Es zeigt sich nur wenig Spanausriss
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der Tragerwerkstoffe. Die Abldésungen treten meist schon wahrend der Fertigung oder sehr
bald danach auf.

Fehlerbild 1: Folienablésung

Zur Problemlésung verwenden wir nur die visuelle Prifung oder ggf. noch ein USB-Mikroskop.
Es wird vor allem der Klebstofffilm begutachtet und genau beschrieben, wie seine Oberflache
erscheint (stumpf, glanzend). Eine glanzende Klebstoffoberflache ist ein Zeichen flr fehlenden
Kontakt zum Substrat. Stumpfe Klebstoffoberflachenbereiche deuten auf Kontakt zum Sub-
strat hin. Meist kdnnen in diesen stumpfen Bereichen auch Spane oder Ausrisse der Substrate
erkannt werden.

Die Ursache fir die sofortige geringe Haftung ist in diesem Fall auf einen fehlerhaften Andruck
zurtickzufihren. Die glanzenden, nur auf einer Seite des Fertigteils erkennbaren Klebstoffstel-
len belegen einen ungleichmaBigen Walzenandruck.

Fehlerbild 2: fehlerhafter Andruck

2. Fehlerbild — Fehler bei der Fugenabdichtung

Bei der Abdichtung von Tarrahmen oder Paneelen treffen wir sehr hdufig auf das Fehlerbild
einer Folienablésung nach Einbau der Produkte. Die mit Hotmelt ummantelten Zargen, Leisten
oder Paneele zeigen nach wenigen Wochen des Wohnungsbezugs bereits die ersten sich 16-
senden Ecken. Vor allem zusétzliche Warmeeinwirkung treibt diesen Effekt voran, bis es gar
zur vollstandigen Ablésung kommen kann. Das Bruchbild ist spektakular und absolut typisch.
Die Folie 16st sich unter sehr starkem Fadenzug des Klebstoffes leicht vom Tragermaterial.
Der einst feste Klebstofffilm ist weich und die spinnwebenartigen Faden weisen auf eine starke
Veranderung des Klebstoffes hin.
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Fehlerbild 3: Fadenzug des Klebstoffes durch Migration von Silikonbestandteilen

Nur das Eindringen von Fremdsubstanzen in den Klebstofffilm kann dieses Fehlerbild hervor-
rufen. Charakteristisch ist dieses Bruchbild vor allem bei der Verwendung von Silikonen als
Dichtstoff. Aber auch andere Trenn- und Gleitmittel, welche haufig in Reinigungsmitteln und
Pflegeprodukten enthalten sind, kénnen dieses Fehlerbild erzeugen.

Silikone genieBen deshalb in klebtechnischen Anwendun-

gen einen schlechten Ruf. Vor allem Sprays oder in Kosme-

tika versteckte Silikone kénnen zu unerwarteten Fehlkle-

bungen fihren. Silikone haben eine geringe Oberflachen- | -

spannung, sodass mit ihnen verunreinigte Oberflachen |

nicht zu kleben sind. Fir diesen Effekt genligen geringe
Mengen. In vielen Fertigungen herrscht deshalb ein Silikon-
verbot oder es wird eine Kapselung dieser Anwendungen
vorgenommen. Flr den Zeitraum nach dem Kleben ist es
wichtig zu wissen, dass Silikone Siloxane abgeben kénnen,
die Oberflachen und angrenzende Klebungen so veran-
dern, dass eine sichere und dauerhafte Klebung gefahrdet

Keine Benetzbarkeit von
mit Silikonen verunreinig-
ten Oberflachen

ist. Durch Warmeeinwirkung wird die Wanderung der Siloxane beschleunigt. Polyurethan-Hot-
melts zeigen durch ihr Netzwerk eine langere Widerstandskraft im Vergleich zu konventionel-

len Klebstoffsystemen wie EVAs oder Polyolefinklebstoffen.

Generell sind Silikone hinsichtlich Ihres Anwendungsspektrums jedoch auBergewdhnlich. Die
hervorragende Dehnbarkeit (bis ~800 %) garantiert Dichtungen ohne Risse. Und der breite
Temperatureinsatzbereich (~ -100 bis +200 °C) ermdglicht Anwendungen im Herd und in eisi-

ger Kélte.

Alternativ kdnnen fir Dichtungsanwendungen Acrylate eingesetzt werden. Da diese oft gerin-
gere Spaltiberbrickungen als Silikone (Rissgefahr) gewahrleisten, werden Dichtungen auch

sehr haufig mit MS-Polymeren ausgefuhrt.
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3. Fehlerbild — Folienablésung einer speziellen Folie

Folienablésung mit adhasivem Bruchbild

Die aufgrund individueller Kundenwiinsche hohe Variantenvielfalt stellt klebtechnische Ferti-
gungen vor die Herausforderung, alle erdenklichen Oberflachen kleben zu missen. Obwohl
nicht jede Oberflache gleich ist, muss ein und dasselbe Klebstoffsystem diese Anforderung
erfullen. Deshalb nehmen die bei uns eintreffenden Fehlerbilder hinsichtlich adhasivem Kleb-
stoffversagen bei einer speziellen thermoplastischen Folie, eines CPLs oder einer Finishfolie
zu.

Trotz unveranderter Parameter inkl. der Auftragsmenge, im Vergleich zu den anderen verwen-
deten Substraten, zeigen sich Ablésungen des Dekors. Auch in diesem Fall wird der Vorgang
durch Warme- oder Feuchteeinwirkung beschleunigt.

Im Allgemeinen finden wir bereits bei der Bestimmung der Oberflachenspannung Unterschiede
zu den gut klebbaren Dekoren. Diese kritischen Oberflachenspannungen liegen meist um die
34 - 36 mN/m. Diese sind knapp unterhalb der klebtechnisch angeratenen Oberlachenspan-
nung von mindestens 38 mN/m. Ist die Oberflachenspannung jedoch gleich, werden haufig
Unterschiede in der Oberflachenstruktur oder —zusammensetzung gefunden. All diese Fakto-
ren fihren zu einer Oberflache, die vom Klebstoff schlechter zu kleben ist, da Adhasionsfak-
toren verandert werden (Aktivitat, Struktur).

Die Lésung ist in diesem Fall nicht einfach, sondern vielschichtig. Wir raten unseren Kunden
in diesen Fallen grundsatzlich zu einer umfassenden Eignungsprufung. Bei dieser werden die
Klebbarkeit der Materialien zunachst sichtbar und Fehler beim Endkunden vermieden. Planen
Sie hier bitte genligend Zeit fir Langzeittests ein! Zur Verbesserung der Haftung kénnen die
Erhéhung der Klebstoffauftragsmenge fiir das spezielle Dekor, eine Oberflichenbehandlung,
eine Anpassung der Verarbeitungstemperatur des Klebstoffes oder aber auch eine Anpassung
der Formulierung sowohl des Klebstoffes als auch des Dekors denkbar sein. Da diese Verbes-
serungsmafBnahmen stets mit Versuchen einhergehen, muss ausreichend Zeit zur Verfigung
stehen. Die investierte Zeit lohnt sich jedoch immer, da Sie Kundenreklamationen vermeidet.
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