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3.3 Klebstoffe

In der Druckweiterverarbeitung wird nur eine begrenzte Anzahl des grof3en Spektrums
von Klebstoffen eingesetzt, so dass vorwiegend auf die am haufigsten verwendeten
Produktgruppen eingegangen wird. Einige Sonderanwendungen, wenn sie auch
mengenmalig unbedeutend sind, werden zusatzlich kurz angesprochen. Die Klebe-
techniken werden in Kapitel 5.3 Kleben behandelt, die Klebebindung in Kapitel 5.6.

Wesentliche Voraussetzung fiir das Zustandekommen einer Klebung ist, dass der
Klebstoff fir die Filmbildung wahrend der Applikation in fliissiger Form als Dispersion,
Lésung oder Schmelze (Schmelzklebstoff) vorliegt.

In der Umgangssprache verwendet man haufig die Bezeichnungen Leim und Kleister.
Leime sind Klebstoffe auf Basis wasserloslicher Polymere, die sowohl tierischer,
pflanzlicher als auch synthetischer Herkunft sein konnen. Kleister sind wassrige Quel-
lungsprodukte, die im Gegensatz zu den Leimen schon in geringer Grundstoffkonzent-
ration eine hochviskose, nicht fadenziehende Masse bilden.

3.3.1 Starkeklebstoffe

Fir die Herstellung von Klebstoffen auf Basis von Starke (Starkekleistern) kann
Kartoffel-, Mais-, Weizen-, Manioka-, Tapioka- und Reisstarke verwendet werden. In
Deutschland werden vorwiegend die ersten zwei bzw. drei Sorten Starke eingesetzt.
Abhangig vom Verarbeitungsprozess kann die Starke in nativer Form oder in abge-
bauter, kalt- oder warmléslicher Form Verwendung finden. Die Bedeutung der Starke-
kleister nimmt jedoch seit der Entwicklung der Kunstharzdispersionen in den dreiliger
Jahren des 20igsten Jahrhunderts laufend ab. Eine weitere Ursache ist auch in der
Maschinenentwicklung der neueren Zeit zu sehen.

Native Starke ist nicht wasserloslich. Sie muss durch langeres Erhitzen in wassriger
Suspension auf Temperaturen, die Uber dem spezifischen Verkleisterungspunkt
(Kartoffel- und Maisstarke 62,5 °C, Weizenstarke 67,5 °C) liegen, oder durch Einwir-
kung von Alkali bei Raumtemperatur in eine wasserlésliche Form Uberfihrt werden.
Verkleisterungstemperatur und Verkleisterungsgeschwindigkeit kénnen durch Zusatz
von Elektrolysen beeinflusst werden.

Bestimmte Lésungsviskositaten und Lésungsstrukturen lassen sich, vor und nach
der Verkleisterung durch einen Abbau des Starkemolekuls durch Sauren oder
Oxydationsmittel erzielen. Durch unterschiedliche Abbaugrade und verschiedene
Ver-kleisterungsverfahren erhalt man sehr unterschiedliche Klebstoffe.

Haupteinsatzgebiete

e Vorsatzklebung,
e Einhangen in einfache Decken,
e Kaschierarbeiten.

3.3.2 Dextrinklebstoffe

Dextrin wird durch chemischen oder thermischen Abbau der Starke (Kartoffel, Mais,
Reis etc.) hergestellt. Es ist wasserloslich.

Dextrinklebstoffe kdnnen wegen des starken Abbaus, und des damit verbundenen
niedrigen Molekulargewichts der Dextrine, mit Festkdrpergehalten von 60 — 70 %
hergestellt werden. Je nach Fuhrung des Rdstprozesses zur Herstellung des Roh-
dextrins erhalt man Weil3- oder Gelbdextrine. Die WeilRdextrine sind weniger stark
abgebaut als die Gelbdextrine.

Wahrend Starkeklebstoffe noch ein Molekulargewicht von einigen Hunderttausend
haben, fuhrt der Abbau zu den Dextrinen zu einem Molekulargewicht von einigen

Tausend. Damit steigt die Ldslichkeit und die Klebrigkeit, gleichzeitig aber auch die
Wasserempfindlichkeit der Klebung mit Dextrinklebstoffen. Alle Klebungsvorgange,
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die eine schnelle Zunahme der Anfangshaftung verlangen oder gewisse Mitnehmer-
eigenschaften (hoher Anfangstack) benétigen, kénnen mit solchen Klebstoffen bewal-
tigt werden. Wegen der guten Wasserloslichkeit ist der Einsatz fir Gummierungen,
besonders auch Flachengummierungen mdoglich.

Die weniger stark abgebauten Weildextrine gelieren leicht nach und ergeben dann
pastenférmige Produkte, wie sie z. B. als Fotopaste bekannt sind.

Dextrine kommen nicht nur als Lésungen unterschiedlichster Konsistenz in den
Handel, sondern auch als Pulver. Damit der Vorarbeiter aus dem Dextrinpulver leicht
Ldsungen selbst herstellen kann, werden die Pulver durch Aggregation in eine riesel-
fahige Form gebracht. Dadurch ist ein leichtes Aufldsen ohne Klumpenbildung
mdglich.

Haupteinsatzgebiete

¢ Plankaschierung,

e Gummierung,

¢ Direct-Mailing-Produkte,
¢ Briefumschlagfertigung.

3.3.3 Glutinleime

Glutinleime zahlen zu den éltesten Bindemitteln, welche die Menschheit kennt.

Sie werden aus Haut-, Knochen- und Lederabfallen gewonnen. Durch saure oder
alkalische Hydrolyse des darin enthaltenen Collagens entsteht das Abbauprodukt
Glutin. Glutinleime kommen als Perlen, Platzchen, Wiirfel, Pulver oder Tafeln mit
einem Wassergehalt von 12 — 17 % oder als Gallerten mit einem Wassergehalt von
30 — 70 % in den Handel.

Sie kdnnen zusatzlich gebleicht, pigmentiert oder mit Kunstharzen modifiziert werden.
Solche Modifikationen werden gelegentlich auch als ,hot glue” bezeichnet. Ihnen wird
falschlicherweise gelegentlich der Charakter von Kunstharzklebstoffen zugesprochen,
ohne dass sie tatsachlich deren Elastizitat auf Dauer erreichen.

Glutinleime werden am haufigsten als Gallerten angewandt. Bei der Verarbeitungs-
temperatur von 60 bis 70 °C werden sie wieder flissig und gelieren beim Abkuhlen
unterschiedlich schnell. Durch dieses charakteristische Abbindeverhalten (Sol-Gel-
Ubergang) entwickeln sie eine hohe Anfangsklebkraft. Sie geben wenig Feuchtigkeit
an das Papier ab und eignen sich deshalb besonders fiir Plankaschierungen.

Von Nachteil sind die begrenzten Adhasionseigenschaften, so dass nur Materialien
mit polarer Oberflache, wie Papier, Pappe, Holz, Leder, Kork, P-Zellglas damit
verklebt werden kénnen. Ferner tritt durch die nach der Gelierung eintretende fort-
schreitende Wasserabgabe je nach Rezeptur nach Stunden oder Monaten eine
Versprdodung des Klebstoffes ein.

Filme von Glutinleimen kdnnen wieder Feuchtigkeit aufnehmen und eignen sich
deshalb zur Herstellung reversibler Verklebungen.

Haupteinsatzgebiete

Deckenmachen,
Hinterkleben,
Kaschieren,
Gummieren.
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3.3.4 Starke/Dextrin-Mischleime

Durch das Angebot schwierig zu klebender Materialien bedingt wurde es notwendig,
die althergebrachten Klebstoffe auf Basis von Starke und Dextrin in ihrer Leistungs-
fahigkeit zu verbessern, ohne die Verarbeitungsbedingungen wesentlich verandern
zu kénnen. Deshalb wurden in unterschiedlichen Anteilen Kunstharzdispersionen den
Starke- und Dextrinklebstoffen zugesetzt. Insbesondere bei den kleisterahnlichen
Produkten und den Kaschierklebstoffen.

Haupteinsatzgebiete

e Buchbindekleister,
e Kaschierung,
¢ Plakatierung.

3.3.5 Zelluloseklebstoffe

Ebenso wie Starken durch Verathern oder Verestern Produkte ergeben, die sich in
ihren Eigenschaften wesentlich von der Starke unterscheiden, kann die Zellulose als
Ausgangsrohstoff gewahlt werden. Die bedeutendste Art der Modifizierung ist die
Methylierung und die Carboxymethylierung der Zellulose. Bei der Verarbeitung von
Carboxymethylzellulose ist darauf zu achten, dass der pH-Wert der Lésung nicht unter
3,5 absinkt, da sonst die Zelluloseglykolsaure ausfallt. Ferner kénnen mit zweiwerti-
gen lonen Salze gebildet werden, so dass bei Verwendung von hartem Wasser
Schwierigkeiten auftreten kdnnen.

Im Unterschied zu Starkeklebstoffen kdnnen mit 2 bis 3 %-igen Lésungen Viskositaten
erreicht werden wie bei 15 — 20 %-igen Starkekleistern. Wegen des hohen Wasser-
gehaltes solcher Losungen ist der Einsatz auf stark saugende Papiere begrenzt.

Haupteinsatzgebiete

e Buchbindekleister,
e Kaschierung,
¢ Plakatierung.

3.3.6 Polyvinylalkoholklebstoffe

Ein sehr interessantes synthetisches Polymer, aus dem wassrige Kolloidale Klebstoffe
herstellbar sind, ist Polyvinylalkohol, der durch Verseifung von Polyvinylazetat her-
gestellt werden kann. Polyvinylalkoholklebstoffe zeichnen sich durch eine héhere
Anfangsklebkraft gegeniber Starke und Zelluloseklebstoffen aus. Durch vernetzende
Zusatze kann diese Eigenschaft noch verstarkt werden. Gleichzeitig kann damit die
Wasserempfindlichkeit verringert werden, um zu wasserfesten Verklebungen zu
kommen.

Haupteinsatzgebiete

e Buchbindekleister,
e Kaschierung,
¢ Plakatierung.

3.3.7 Dispersionsklebstoffe

Eine Dispersion ist die feinste Verteilung eines festen, unldslichen Stoffes in einem
flissigen Medium, dem Dispersionsmittel. Ein Dispersionsklebstoff besteht aus orga-
nischen Grundstoffen und einem flissigen Dispersionsmittel, meist Wasser. Beim
Trocknen, also beim Entweichen des Wassers, flieRen die Kunststoffteilchen ineinan-
der und bilden den Klebefilm. Je nach Einstellung und Verarbeitung sind Dispersions-
klebstoffe nach dem Trocknen wasserloslich, feuchtfest oder wasserunloslich.
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Vorwiegend werden 50 — 60 %-ige Dispersionen auf Basis von Polyvinylazetat, aber
auch anderer Vinylester und verschiedener Copolymerisate aus Ethylen-, Acrylester-,
Maleinsaureester-Vinylazetat eingesetzt. Die Dispersionen werden aus flliissigen oder
gasférmigen Monomeren unter Verwendung von Schutzkolloiden und Initiatoren in
wassriger Emulsion polymerisiert, bei gasférmigen Monomeren unter Druck.

Sie stellen heute die wichtigste Klebstoffgruppe im Bereich der Druckweiterverarbei-
tung dar. Die Filmbildung der dispergierten Polymerteilchen erfolgt durch Wasserab-
gabe an das saugfahige Substrat und/oder Verdunstung des Wassers, die durch
kinstliche Warmequellen, Kontakt-, Strahlungs- oder HF-Trocknung beschleunigt
werden kann. Die homopolymeren Polyvinylazetatdispersionen bilden einen harten
und sproden Film. Sie werden durch Zugabe von Weichmacher plastifiziert. Dadurch
wird auch der sogenannte Weillpunkt bzw. die kritische Filmbildungstemperatur — die
niedrigste Temperatur, bei der die Polymerteilchen noch zu einem geschlossenen
Film zusammenflieBen kénnen — herabgesetzt. Der Weichmacher aus diesen so-
genannten auBerlich weichgemachten Dispersionsklebstoffen kann aber auch auf
Stoffe mit hoher Affinitat zu diesem Weichmacher (Druckfarbe, bestimmte Lacke etc.)
Ubergehen und unter Umsténden Verblockungen hervorrufen.

Durch copolymere Dispersionsklebstoffe kann ohne Zugabe von Weichmacher ein
elastischer Klebstofffilm hergestellt werden (innere Weichmachung), so dass eine
Klebung weichmacherempfindlicher Oberflachen unproblematisch wird. Bezuglich der
Adhésion zu den verschiedensten Substraten wie Druck, Lack, Beschichtung und
Folie ist es moglich, aus einer grol3en Zahl unterschiedlichster Copolymerisate
Produkte mit spezifischen Hafteigenschaften auszuwahlen.

Durch besondere Modifikation kénnen Dispersionsklebstoffe reemulgierbar eingestellt
werden.

Auch Naturkautschuk-Latices werden als Dispersionsklebstoffe eingesetzt. Sie wer-
den vor allem fir druckempfindliche Klebstoffe und sogenannte Kaltsiegelbeschich-
tungen eingesetzt. Gegenliber den synthetischen Dispersionsklebstoffen sind die
Naturlatices empfindlich gegen Oxidation und gegen Buntmetalle. Sie eignen sich
nicht fur die Klebebindung.

Haupteinsatzgebiete

Klebebindung (auch recyclingfreundliche),
Seitenbeleimung,

Vorsatzklebung,

Blockableimung,

Ableimen fadengehefteter Blicher,

Einhangen auch in Plastikdecken und mit bedruckten oder
folienkaschierten Stoffen hergestellte Decken,

¢ Formularsatzherstellung.

3.3.8 Schmelzklebstoffe (Hotmelt)

Schmelzklebstoffe sind I6sungsmittelfreie Klebstoffe, die zu 100 % aus Feststoffen
bestehen, durch Warme in den flissigen Zustand tbergehen, in dieser Phase
Substratoberflachen gut benetzen, nach Erkalten erstarren und eine feste Verbindung
mit dem Substrat eingehen.

In der Druckweiterverarbeitung werden vorwiegend Schmelzklebstoffe auf Basis
Ethylenvinylazetatcopolymer (EVA), die mit verschiedenen Harzen und Wachsen
modifiziert sind, verarbeitet.

Die Verarbeitungstemperatur liegt vorwiegend in einem Bereich von 150 bis 180 °C.
Die Rohstoffe werden so ausgewahlt, dass deren Thermostabilitdt ausreicht, um Uber
24 Stunden und mehr Verweilzeit bei Arbeitstemperatur nicht geschadigt zu werden.
Oxidationsstabilisatoren kénnen die Schmelzstabilitat weiter erhéhen.
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Im Gegensatz zu Glutinleimen ergeben Schmelzklebstoffe dauerelastische Filme und
entwickeln auch auf schwieriger zu klebenden Oberflachen bessere Adhasionseigen-
schaften.

Es sind die am schnellsten abbindenden Klebstoffe, die in der Druckindustrie verwen-
det werden. Aus diesem Grund ist eine sorgfaltige Abstimmung der einzusetzenden
Produkte notwendig, damit fur den Verarbeitungsvorgang eine ausreichende ,Offene
Zeit" zur Verfugung steht. Sie kdnnen bei Einsatz von speziellen Auftragegeraten auch
gespritzt und geschaumt werden. Sie kénnen ein- oder mehrschichtig verarbeitet
werden, spezielle Schmelzklebstoffe auch in Verbindung mit abgestimmten Disper-
sionsklebstoffen.

In neuester Zeit werden auch wasserldsliche Schmelzklebstoffe hergestellt, die jedoch
aus Preisgrinden nur fiir besondere Anwendungen, z. B. Tip-Technik, eingesetzt
werden.

Haupteinsatzgebiete

Klebebindung (recyclingfreundlich),
Seitenbeleimung,

Vorsatzklebung,

Einkleben von Karten und Warenproben,
Ableimung fadengehefteter Bucher,
Einhangen in Broschirenumschlage.

3.3.9 Reaktive Schmelzklebstoffe

In der druckweiterverarbeitenden Industrie haben seit einigen Jahren die feuchtig-
keitsvernetzenden einkomponentigen Polyurethanschmelzklebstoffe (PUR-Schmelz-
klebstoffe) Eingang gefunden. Polyurethansysteme werden schon seit langerer Zeit,
z. B. fUr die Folienkaschierung eingesetzt, sind aber erst durch entsprechende Modifi-
kationen den Anforderungen bei der maschinellen Verarbeitung in der Druckweiter-
verarbeitung angepasst worden.

Die ausgepragt guten Adhéasionseigenschaften zu vielen der gebrauchlichen Papieren
erlaubt es, mit diesem Klebstoff eine beachtliche Qualitatssteigerung bei der Klebe-
bindung zu erreichen. Gleichzeitig wird die Beanspruchbarkeit sowohl bei niedriger als
auch bei hoher Temperatur wesentlich verbessert. Nach der chemischen Reaktion
(Vernetzung) ist der Klebstofffilm nahezu unempfindlich gegeniiber Mineraldlen aus
Druckfarben. Diese Eigenschaften garantieren eine hohe Verarbeitungssicherheit bei
der Vorsatzklebung, wenn spater der Falz heil® eingebrannt wird.

Bei dem Ableimen von fadengehefteten Blichern, die spater gerundet werden, kann
eine sehr hohe Standfestigkeit der Rundung erreicht werden, wenn das Runden im
weitgehend unvernetzten oder teilvernetzten Zustand erfolgt. Im teilvernetzten Bereich
kann das Runden durch Warmezufuhr unterstutzt werden. Bei verschiedenen auf dem
Markt befindlichen Polyurethanschmelzklebstoffen kann mit 30 — 50 °C niedrigerer
Arbeitstemperatur als bei den konventionellen Schmelzklebstoffen gearbeitet werden.

Bedingt durch die Eigenschaft, mit Feuchtigkeit zu reagieren, muss der Klebstoff vor
und wahrend der Verarbeitung vor Feuchtigkeit geschiitzt werden. Auftrageaggregate
und Maschinenteile, die mit dem Klebstoff in Beriihrung kommen, missen mit einer
klebstoffabweisenden Beschichtung versehen werden.

Haupteinsatzgebiete

¢ Klebebindung (recyclingfreundlich),
¢ Ableimen fadengehefteter Bilicher,
e Vorsatzklebung.
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3.3.10 Hinweise zur Lagerung, Behandlung und
Anwendung von Klebstoffen

Grundsatzlich sind die Hinweise der Klebstoffhersteller auf den Etiketten und den
jeweiligen Merkblattern zu den speziellen Produkten zu beachten. Die folgenden
Hinweise sind keine bindenden Empfehlungen, sondern Anhaltspunkte fir den Um-
gang mit Klebstoffen in der Praxis.

Wareneingang und Lagerung

e Altere Lagerware immer als erste verarbeiten, da Klebstoffe mit der Lagerzeit
einer gewissen Anderung unterliegen kdénnen.

» Die Lagerfahigkeit von Dispersionsklebstoffen betragt in der Regel mindestens
sechs Monate. Altere Ware sollte auf Homogenitat und Verarbeitungs-Viskositat
geprift werden, um Fehlklebungen zu vermeiden.

e Eingangsdatum registrieren.
¢ Gebinde oder Container entsprechend dem Eingang kennzeichnen.

e Um der Gefadhrdung durch Bakterien und Pilze zu begegnen, werden alle wassrigen
Klebstoffe mit einer Lagerkonservierung versehen. Daher ist es zu empfehlen, die
Klebstoffmenge nach der Verbrauchsmenge zu bestellen, d. h., geringer Verbrauch
— kleine Bestellmenge, grofier Verbrauch — entsprechend grof3e Bestellmenge. Eine
friihzeitige Bestellung mit jeweiliger Terminsetzung ist ebenfalls von Vorteil.

¢ Verdorbene Klebstoffe sind wie folgt zu erkennen: Bei Bakterienbefall stinken
wassrige Klebstoffe; sie sind dann unbrauchbar. Pilz- bzw. Sporenbefall ist sichtbar
(Schimmelschicht); nach Entfernen der befallenen Schicht ist der Rest unter
Umstanden noch brauchbar (Verwendbarkeit priifen). Zu hohe Temperaturen fih-
ren zu Wasserverlust und Hautbildung. Nach Entfernen der Haut kann der Klebstoff
umgerihrt und mit Einschrankung (veranderte Viskositat) verarbeitet werden. Bei
Frostschaden koaguliert der Klebstoff, d. h., er gerinnt, wird flockig und ist un-
brauchbar. HeiRschmelzkleber neigen bei zu hohen Temperaturen zum Verblocken.

e Schmelzkleber dunkel lagern, da UV-Einstrahlung chemische Reaktionen ausldsen
kdnnen.

Temperaturverhéltnisse
¢ Regelmalig prifen, ob Temperatur des Lagerraumes sehr stark schwankt.

¢ Klebstoffe werden bei hohen Temperaturen diinner und bei niedrigen
Temperaturen dicker. Deshalb im Winter bei Raumtemperatur und im Sommer an
gekuhlten Orten lagern (empfohlene Lagertemperatur bei wassrigen Systemen liegt
zwischen 5 °C und 15 °C).

e Bei extremer Kélte kbnnen manche wassrigen Klebstoffe pastds werden, koagulie-
ren oder frieren. Manchmal ist dieser Vorgang reversibel durch Warme.

¢ Wenn Klebstoffgebinde mit der Aufschrift ,Vor Frost schitzen® ausgezeichnet
sind, sollte eine Annahme verweigert werden, wenn das Produkt in gefrorenem
Zustand angeliefert wird.

e Wenn eine Uberpriifung starke Trennung oder Koagulation zeigt, muss das
Produkt gefroren gewesen und muss wieder aufgetaut worden sein.

¢ Die meisten wassrigen Klebstoffe sind fiir eine Verarbeitung bei Raumtemperatur
vorgesehen (15 — 30 °C). Wenn wahrend der Verarbeitung extreme Temperatur-
schwankungen zu erwarten sind, kann es notwendig sein, einen speziellen Kleb-
stoff einzusetzen.

¢ Klebstoff nicht extrem hohen Temperaturen aussetzen, da gewisse Produkte dazu
neigen, Loésungsmittel zu verlieren oder zu koagulieren, wahrend andere ein Solvat
bilden und einem irreversiblen Anstieg der Viskositat unterliegen.

e Schmelzklebstoffe neigen zum Verblocken, wenn sie bei héheren Temperaturen
gelagert werden.
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Reinlichkeit

Klebstoff rein halten.

Angebrochene Gebinde wieder dicht verschlieRen, damit der Klebstoff nicht
austrocknet.

Aus der Maschine abgelassene Klebstoffe nicht in teilweise entleerte Klebstoff-
gebinde zurickfillen, sondern getrennt aufbewahren, um darin enthaltene Staub-
und Papierteilchen durch nachtragliches Filtern zu entfernen.

Pinsel und Anleimgerate sofort nach Beendigung der Arbeit mit lauwarmem Wasser
reinigen. Kein heilles Wasser verwenden, weil dieses zur Koagulation (Gerinnen,
Ausflocken) des Klebstoffes flihrt.

Siebe und Filter von Klebstoffauftragsgeraten regelmafig reinigen.
Klebstoffe, besonders Trockenproteine, trocken lagern.

Wellpappkisten, in denen Klebstoffe angeliefert werden, verschlossen halten. Kleb-
stoff-Flecken aus Kleidern sofort mit lauwarmem Wasser auswaschen, da die
spatere Reinigung problematisch ist. Angetrocknete Klebstoffreste kbnnen nur noch
mit Nitroverdiinner (gesundheitsschadlich) entfernt werden.

Klebstoffe, die brennbare Lésungsmittel enthalten, in kleinen Mengen lagern und
an Stellen mit geringster Feuergefahr: Einschlagige Vorschriften beachten wie

— Gefahrstoffverordnung

— Wasserhaushaltsgesetz

— Verordnung Uber brennbare Flissigkeiten.

Flussigen Klebstoff nie Uber Nacht offen stehen lassen, stets abdecken
und reinigen.

Reinhaltung von Versorgungsleitungen

Periodische Reinigung von Leitungen und Auftragseinrichtungen. Maschinen mit
Pumpsystemen durch Umpumpen von geeigneten Reinigungsmitteln (z. B. Wasser)
durch das System vor dem taglichen Arbeitsende reinigen.

Wenn ein Pumpsystem verwendet wird, vorher die mechanische Bestandigkeit des
Klebstoffes gegen Scher- und Viskositatsbelastung bestimmen.

Bevor ein neuer Klebstoff in ein Versorgungssystem eingefiihrt wird, Vertraglichkeit
des neuen Produktes mit dem alten Klebstoff sicherstellen.

Die Vertraglichkeit von flissigen Klebstoffen kann durch das Zusammenmischen
kleiner Mengen der Produkte und Beobachten dieses Ergebnisses bestimmt
werden. Das Fadenziehen oder die Koagulation zeigt Unvertraglichkeit an, was
eine Reinigung des gesamten Systems notwendig macht.

Immer wenn ein neuer Klebstoff verwendet wird, alle Klebstoffleitungen,
Vorratsbehalter, Auftragsgerate usw. sorgfaltig reinigen.

Verdiinnung des Klebstoffes und Viskositdtskontrolle

Um eine moglichst groRe Gleichmafigkeit der Fertigung sicherzustellen, sollten,
immer wenn es mdglich ist, gebrauchsfertige Klebstoffe eingesetzt werden.
Dadurch wird die Fehlermdglichkeit durch bermafRiges Verdinnen oder falsches
Verdinnungsverhaltnis oder die Verunreinigungen durch andere Klebstoffe und
Verdlinnungstanks weitgehend ausgeschaltet.

Dispersionsklebstoffe konnen mit Wasser verdiinnt werden (Vorsicht!). Die Verdiin-
nung hat aber negative Auswirkungen auf die Anfangsklebkraft und die Abbinde-
bzw. Trockenzeit. Nach der Trocknung sind sie im Allgemeinen nicht mehr mit
Wasser aufldsbar.

Wenn Verdinnung notwendig ist, die gleichen Verdinnungstanks, Mischgerate
oder -gefalle benutzen und diese griindlich reinigen.
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¢ Klebstoffe gewichtsmafig und nicht volumenmaRig verdinnen. Das Gewicht des
Eimers oder eines anderen Behalters ist vor Herstellung der Verdinnung abzu-
ziehen.

¢ Bis auf wenige Ausnahmen alle flissigen Klebstoffe vor dem Gebrauch griindlich
umrihren.

o Viskositatskontrolle der Verdiinnung sollte mit Messgeraten erfolgen
(Rotations-Viskosimeter, Auslauf-Becher).

e Nach Erfahrungsregel kann die Viskositat eines flissigen Klebstoffes durch Zusatz
von wenigen Prozent Wasser schon stark reduziert werden (Vorsicht!).

e Vor Verdunnung Klebstoff auf Verarbeitungstemperatur bringen.
e Schmelzklebstoffe niemals verdinnen.

e Bei Schmelzklebstoffen mit einer Verarbeitungstemperatur zwischen 120 °C und
180 °C verdoppelt sich die Viskositat bei jedem Abfall der Temperatur von
10 — 20 °C.

Klebstoffbehalter und Auftragsaggregate

¢ Klebstoffbehalter, Klebstoff-Auftragegerat und Zufihrungen in gutem Zustand
halten. Klebstoffbehalter, der dauernd mit hohem Durchsatz benutzt wird, regel-
mafig vollstandig tGberholen. Ebenso Lager, Schaber, Regler und gleichmaRigen
Rundlauf kontrollieren.

o Klebstoffbehalter nicht durch Reibung Uberhitzen oder bei langen Arbeitspausen
laufen lassen, ohne dass Klebstoff verbraucht wird (Koagulation, Wasserverlust).

e Bei Schmelzklebstoffen kann durch Giberhéhte Temperatur (200 °C und dariber) die
Schmelze thermisch zerstort werden! Schmelzklebstoffe sind auch nicht unbegrenzt
bei der Verarbeitungstemperatur von 180 °C thermostabil. Klebstoff daher nicht
Uber einen langeren Zeitraum ohne Verbrauch erhitzen.

e Auftragseinrichtungen verwenden, die nicht standig Luft in den Klebstoff
einschlagen.

o Abgedeckte Klebstoffbehalter verwenden, um Schmutz, Staub und andere
Verunreinigungen fernzuhalten.

¢ Bei wassrigen Klebstoffen das Auftragsrad bei Arbeitsunterbrechungen mit einem
feuchten Tuch abdecken. Bei Lésungsmittelklebstoffen Klebstoff entfernen und
Vorratsbehalter mit Losungsmittel reinigen.

e Bei Schmelzklebstoffen Auftragswalzen mit Heizstrahlern schwach erhitzen,
Beckenheizung niedriger einstellen oder ausschalten.

¢ Bei Schmelzklebstoffen mit Thermometer regelmafig Verarbeitungstemperatur
kontrollieren. Die Vorschmelztemperatur liegt in der Regel 20 °C bis 40 °C unter der
vorgeschriebenen Verarbeitungstemperatur. Temperatur des Spinners um ca.
10 °C héher einstellen als die Temperatur der Auftragswalzen, um ein gleichmagi-
ges Abstreifen zu erreichen. Nur eine ausreichende Auftragsmenge halt die Auftra-
getemperatur, deshalb Walzen nicht zu diinn belegen. Klebstoffniveau im Becken
gleichmalig halten, damit am Rand keine Reste verkoken kénnen.

e Temperaturreduzierung bei Schmelzklebstoffen am Ende einer Schicht ermdglicht
ein schnelleres Aufschmelzen am nachsten Morgen als ein vollstandiges Abschal-
ten. Uber Nacht ist eine Temperatur von 65 °C — 95 °C zu empfehlen. Eine zu
hohe Warmhaltetemperatur kann die Viskositat einiger Schmelzklebstoffe
verandern.

¢ Bei Proteinklebstoffen sollte die Temperatur immer reduziert werden. Die
Nachttemperatur sollte unter 35 °C liegen.
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Festigkeitspriufungen

¢ Sie sollen friihestens 24 Stunden nach der Klebung erfolgen, genauer erst dann,
wenn man sicher ist, dass das Losungs- bzw. Dispersionsmittel restlos verdunstet
ist.

e Besonders bei der Verarbeitung lackierter und beschichteter Papiere, Faltschach-
teln und dergleichen erscheint die Klebung zunéachst ,papieraufreilend®, solange
der Faserverbund durch noch vorhandenes Dispersionswasser geschwacht ist. Erst
nach vollstandiger Durchtrocknung der Werkstoffe kann die Klebung richtig beurteilt
werden.

Klebstoffauszeichnungsetiketten

¢ Klebstoffe, die fliichtige Losungsmittel enthalten, sind entsprechend etikettiert.
Wenn vorgeschrieben wird, dass die Klebstoffe in gut bellifteten Raumen verarbei-
tet werden sollen, so bedeutet dies, dass ein vollstandiger Luftwechsel des Raumes
alle 3 Minuten erfolgen soll.

¢ Bei Leihgebinden auf fristgemaRe Rickfihrung und Sauberhaltung achten.
¢ Kennzeichnungsetikett fir den Klebstoff nicht zerstdéren oder entfernen.

Klebstoffverarbeitungsbereich

e Auftragseinrichtungen sollten nicht in der Nahe von haufig benutzten Tiren oder
Fenstern aufgestellt sein, ebenso soll die Beluftung nicht in der Nahe des
Klebebereiches einwirken.

o Klebstoff vor der Verarbeitung moglichst in dem Raum lagern, wo er spater verar-
beitet wird, um sicherzustellen, dass der Klebstoff mit der gleichen Temperatur in
die Maschine kommt wie er auch verarbeitet werden soll (Temperaturdifferenz nicht
mehr als 5 °C). Dadurch werden Temperaturschocks vermieden, die zu Fehl-
klebungen tber unterschiedliche Auftragsmengen fiihren kénnen, ohne dass der
Vorarbeiter davon etwas merkt.

Prifung neuer Klebstoffe oder Klebstoffwechsel

¢ Wenn Klebstoffversuche vorgesehen sind oder wenn Klebstoff gewechselt wird, die
Vertraglichkeit der beiden Klebstoffe durch Mischen der beiden Produkte aufierhalb
des Klebstoffbehalters tberprifen.

e Wenn der neue Klebstoff unvertraglich ist, die gesamte Anlage reinigen.

e Zusatzliche MaRnahmen sind in folgenden Fallen unter Berticksichtigung der
Sicherheitsvorkehrungen zu empfehlen:

Von Nach Zusatzliche Spiilung

Alkali Séaure Essigsaure
(Speiseessig)

Saure Alkali 2 — 5 %-ige Sodalésung
oder
Trinatriumphosphat

Schmelzklebstoff Schmelzklebstoff Paraffin

Lésungsmittel Lésungsmittel Toluol
brennbar
Lésungsmittel Lésungsmittel Perchlorathylen

nicht brennbar

In allen Fallen, auBer bei Schmelzklebstoffen, nachsptilen. Bei Schmelzklebstoffen
wird oft mit frischem Schmelzklebstoff gesplilt.

© bvdm, DWV03-3_Vers01-02_0507.doc, 31.05.2007, Autoren: Reckziegel, SplieR, Dr. Onusseit Seite 9
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3.3 Klebstoffe

Druckweiterverarbeitung

Sicherheitsempfehlungen bei Schmelzklebstoffen

e Besondere Sorgfalt ist beim Arbeiten mit heien, flissigen Schmelzklebstoffen
angebracht. Bei Kontakt mit der Haut kénnen starke Verbrennungen entstehen.
Wenn ein Schmelzklebstoffbehalter von einer Maschine zur anderen transportiert
wird, geeignete Schutzhandschuhe tragen. Wenn Verbrennungen auftreten, sind
folgende Mallinahmen zu empfehlen:
— Die betroffene Stelle sofort in kaltes, sauberes Wasser eintauchen.

— Es sollte nicht versucht werden, den abgekihlten Schmelzklebstoff von der Haut

zu entfernen.

— Die betroffene Stelle sollte mit reinen, nassen Kompressen abgedeckt werden
und sofort ein Arzt aufgesucht werden.

o Schmelzklebstoffe nicht Gberhitzen, es kdnnen gesundheitsschadigende
Zersetzungsprodukte entstehen; nicht einatmen!

3.3.11 Probleme bei der Verarbeitung von Klebstoffen

Die Tabelle vermittelt stichwortartig einen Uberblick tiber haufig auftretende Probleme
in der Produktion und gibt Anhaltspunkte fiir mégliche Ursachen und die Beseitigung.

Problem

Mogliche Ursache

Beseitigung

Wasserhaltige Klebstoffe

UnregelmaRiger Klebstofffilm
auf Auftragswalze

Zu wenig Klebstoff im Becken

Klebstoff zu pastds, Hohllaufen
der Schépfwalze

Verunreinigung unter dem
Abstreifer

Angetrocknete Klebstoffreste
haben sich mit dem flissigen
vermischt

Klebstoff bereits im Gebinde
inhomogen

Zusammenballung durch
Frostschaden

Klebstoff nachftillen

Klebstoff vor dem Einftllen
durchrihren, geringfiigig mit
Wasser verdiinnen (Vorsicht!),
flieRenderes Produkt einsetzen

Rakel reinigen

Becken reinigen, neu flllen

Vor Beflllung sieben

Klebstoff nicht mehr benutzen

Spritzen des Klebstoffes

Zu hoher Klebstoffauftrag
Zu hohe Arbeitsgeschwindigkeit

Klebstoff zu flieRend

Auftrag reduzieren

Geschwindigkeit reduzieren
oder Auffangblech installieren

Kurzer abreil’ende (thixotropere)
Type verwenden

Schaumen des Klebstoffes

Zu wenig Klebstoff im
Auftragsbecken

Zu hohe Geschwindigkeit

Klebstoff nachftillen

Geschwindigkeit reduzieren

Produkttypisch Entschaumer zusetzen
(Vorsicht!), schaumarmeren
Klebstoff einsetzen
Koagulieren des Klebstoffes Frost Temperatur kontrollieren, Lager-

Zu hohe Scherbeanspruchung
(z. B. bei hochtourigen
Zahnradpumpen)

Mehrmetalligkeit des
Auftragssystems

temperatur einhalten

Niedertourige Pumpen verwen-
den oder Pumpen mit gréf3erem
freien Durchgang

Auf Einmetalligkeit umstellen,
Becken lackieren, beschichten
oder mit Folie auslegen

Papierstaub im Becken

Staubabsaugung kontrollieren,
Becken abdecken
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Problem Mogliche Ursache Beseitigung
Starkes Austrocknen Becken abdecken
Hautbildung Zu wenig Bewegung im Maglichst kleine, runde Form

Auftragsbecken
Zu grol3e Arbeitspausen

Klebstoff bindet zu schnell ab

Vorratsgebinde war nicht ver-
schlossen

wahlen
Becken abdecken

langsamer abbindendes Produkt
einsetzen

Auf sorgfaltiges Verschlie3en
nach Klebstoffentnahme achten

Schmelzklebstoffe

Fadenziehen

Arbeitstemperatur zu niedrig

Viskositat zu hoch
Spinner zu kalt
Spinner nicht sauber abgerakelt

Umschlag zu kurz, Anpress-
aggregate haben Klebstoffkontakt

Zu weiter Abstand vom Substrat
(Dusenauftrag, bei Seiten-
beleimung)

Temperatur erhéhen, aber
empfohlene Obergrenze
beachten

Niederviskoser Klebstoff
Temperatur erh6hen
Rakel auf Kontakt stellen

Klebstoffauftrag begrenzen

Duse naher an den Block

UnregelmaRiger Klebstofffilm
(Blasen)

Zu wenig Klebstoff im Becken

Zu niedrige Temperatur (bei ein-
geschlagener Luft)

Zu feuchtes Papier

Auffillen

Temperatur erhdhen

Papier konditionieren

Zu geringer Klebstoffauftrag

Spinner steht zu weit ab

Rakelabstand zu Auftragswalze
erhéhen, Auftragswalze
absenken

Abstand korrigieren

Schaumen des Klebstoffes

Granulat zu feucht geworden,
Arbeitstemperatur zu hoch
(evtl. auch ortlich Uberhitzung)

Eingeschlagene Luft

Granulat vortrocknen,
Temperatur absenken

Temperatur erhdhen

Gelieren oder Verkoken des
Klebstoffes

Arbeitstemperatur zu hoch

Vorschmelztemperatur zu hoch
Zu wenig Klebstoff im Becken

Thermostat ausgefallen

Schmelzstabilitat zu gering

Temperatur absenken

Temperatur absenken
Klebstoff auffiillen

Thermostat ersetzen oder
zeitweise Heizung ganz
ausschalten

Klebstofftype wechseln

Rauchbildung

Arbeitstemperatur zu hoch
Lokale Uberhitzung durch unbe-
deckte Heizflachen

Thermostat defekt

Produkttypisch

Temperatur absenken

Klebstoff aufflillen, bei
mehrstufiger Heizung obere
Regionen abschalten

ersetzen, vorriibergehend
Heizung von Hand ein- und
ausschalten

Dampfe absaugen,
Produktwechsel
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3.3.12 Ubersicht Klebstoffbasis/Anwendung

Die Tabelle vermittelt einen Uberblick (iber geringe und haufige Verwendung von
Klebstoffen.

Anwendung Starke Dextrin  Glutin Misch- Dispersions- Schmelz- Reaktive

leime klebstoffe klebstoffe Schmelz-
klebstoffe

Buchdecken- XX X X

herstellung

Vorsatz- X XX XX X

klebung

Ruckenab- X XX X X

leimung

Klebebindung XX XX XX

Klebebindung XX XX

reemulgierbar

Seiten- X XX XX X

beleimung

Hinterkleben XX X X

Einhangen X X XX

Einkleben von X XX

Karten und

Warenproben

Kaschieren X XX XX XX XX

Direct-Mailing X XX XX

Gummierung XX XX X

(anfeuchtbar)

Selbstklebe- X

gummierung

Haftklebe- XX XX

gummierung

x = geringe Bedeutung, xx = haufige Verwendung

Ubung

e Nach dem gleichen Schema Ubungsblatt erstellen und
eigene betriebliche Produkte und Klebstoffe notieren,
Abweichungen vom vorgegebenen Schema begriinden.

o Verarbeitungsschwierigkeiten in Abhangigkeit von
Materialien notieren.

o Mustersammlung mit entsprechenden Verarbeitungs-
hinweisen anlegen.
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Hinweis

Die vorliegende Ausarbeitung basiert auf dem Ausbildungsleitfaden Druckweiter-
verarbeitung des Bundesverbandes Druck und Medien (bvdm), Wiesbaden, erstmals
erschienen 1986 und in Uberarbeiteten Fassungen bis 1996 herausgegeben.

Die Ursprungsfassung dieses Kapitels wurde von Erich Reckziegel, Henkel KGa,
Dusseldorf, erarbeitet. Die vorliegende Neufassung wurde 2007 berarbeitet von Martin
SplieR, Buchbinderei Harten GmbH, Hamburg, und Dr. Hermann Onusseit, Henkel
KGa, Dusseldorf.

Redaktion: Theo Zintel, Bundesverband Druck und Medien, Berlin
Anregungen und Verbesserungsvorschlage sind erwlnscht. Bitte an:

Bundesverband Druck und Medien
Frank Fischer

Friedrichstralle 194-199

10117 Berlin
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E-Mail: ff@bvdm-online.de
www.bvdm-online.de
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