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53 Kleben

5.3.1 Einfuhrung in die Klebetechnik

Werkstoffe gleicher oder verschiedener Art werden in der Druckweiterverarbeitung
durch Kleben oder Heften miteinander verbunden. Heften mit Draht oder Faden um-
fasst ein Verklammern mit mechanischen Mitteln, wozu der Werkstoff verletzt (durch-
stochen) werden muss. Kleben schafft eine stoffschllissige Verbindung durch reines
Anhaften des Klebestoffs an der Oberflache des Werkstoffs (Adhdsion). Zusatzlich
muss der sich bildende Klebstofffilm Uber ausreichenden Zusammenhalt verfligen
(Kohésion).

Abb. 5.3-1:
Adhasion und Kohasion

Klebling

LI .‘i.i.o.i'i.i'i.o.o.c.x.o.l.l.l.o'o'o.t.i.l.i.l TITITT

DOOOO
0% 0% 0% %0 0 0% % % % %% % e e DOOOOC
..Ql.ittotoooo.ont'oto e 000000 Neoosooo

Klebling A

«®| Wirkungsbereich Wirkungsbereich
*e%e| der Kohdsion der Adhdsion

Beide Klebstoffeigenschaften erzielen eine Verbindung, die mindestens ebenso
belastbar sein soll wie der zu klebende Werkstoff selbst. Man prife eine Papierkle-
bung: Gut ist sie, wenn sich der Klebefilm weder vom Papier abschéalen Iasst, noch
sich spaltet. Das Papier sollte zuerst nachgeben, erkennbar ist dies am Faserriss oder
an der Trennung des Papierstrichs von der Faser.

Die Klebstoffchemie ist inzwischen in der Lage, fir nahezu alle Werkstoffe der Druck-
weiterverarbeitung Klebstoffe zur Verfigung zu stellen. lhre Anwendung erfordert
geeignete Klebetechniken. Diese umfasst jeweils die folgenden Arbeitsschritte:

Werkstoff ggf. fir das Kleben vorbereiten,

Klebstoff gleichmalig auftragen,

zweite Werkstoff-Oberflache zuflihren,

Klebstoff abbinden lassen, ggf. unter Pressen der zu verbindenden Werkstoffe.

Das Klebstoffabbinden bendétigt unter normalen Bedingungen Zeit. Das Eintreiben
einer Drahtklammer kann dagegen im Bruchteil einer Sekunde erfolgen. Innerhalb der
industriellen Fertigung darf das Kleben nicht zum langsamsten Glied werden. Die
Entwicklung der Klebetechnik in jingster Zeit ist hierdurch gekennzeichnet.

5.3.1.1 Klebstoffauftrag

Papier, Karton und Pappe, die normalen Werkstoffe der Druckweiterverarbeitung,
dazu Kunststoff- und Metallfolien, liegen als Bogen oder Rollenbahn samtlich Flach.
Sie eignen sich daher fir eine stoffschliissige Klebeverbindung. Sie missen also nicht
wie andere Werkstoffe vorab mit einer Klebeflache versehen werden. Die Oberflache
wird jedoch in bestimmten Fallen fiir den Klebstoffauftrag vorbereitet: Beim Klebebin-
den durch Rickenbearbeiten (z. B. Frasen), bei schwer benetzbaren Kunststoffen z.
B. durch elektrische Vorbehandlung.

Der Klebstoff wird mit Hilfsgeraten bzw. Maschinen aufgetragen.

Pinsel bzw. Birsten fir das Auftragen von Hand sind die altesten Hilfsmittel aus
gleichmafigen, moglichst feinen Borsten. Mit ihnen wird der Klebstoff aus dem Gefal
genommen, die Obermenge am Topfrand abgestrichen und auf den Werkstoff auf-
gerieben.
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Nachteile: Zeitaufwendig, ungleichmaRiger Auftrag. Gewisser Vorteil: Relativ gutes
Benetzen des Materials durch mehrfaches Einreiben des Klebestoffes.

Bei kleinen Flachen (Etiketten, Marken, Falzelstreifen) ist es vorteilhafter, Glasplatten,
Blech oder Brett einzustreichen, dann das Fligeteil aufzulegen, anzureiben und abzu-
ziehen.

Walzenauftrag mit Anleimgerat bzw. -maschine: Seit langem werden Anleimma-
schinen eingesetzt mit einer, zwei oder drei Walzen. Diese schopfen aus einer Wanne
bzw. nehmen von oben zuflieRenden Klebstoff auf, bringen ihn durch Abquetschen auf
die gewinschte Dicke des Klebstofffilms (ggf. auch mit Rakel) und tragen ihn auf das
Flgeteil auf, dessen Anhaften an der Auftragswalze durch Abstreifen verhindert wird.

Zu unterscheiden sind:

e Oberleimwerke fiir Auftrag auf die Oberseite,
¢ Unterleimwerke flr Auftrag auf die Unterseite des Flgeteils.

Vorteil: GleichmaRiger Auftrag, beliebig schnell, abhangig vom FlieRverhalten des
Klebstoffes.

Nachteil: In offener Wanne kann Klebstoff eindicken, Haut bilden o. &.
Anwendungsbeispiele: Kaschieren (Flachenkleben), Etikettieren (Kleinflachenkleben).

Wo Klebstoff als Streifen oder Linie aufgetragen wird, setzt man anstelle der Auf-
tragswalze eine Scheibe entsprechender Breite in die Anleimmaschine ein.

Anwendungsbeispiele: Fir Streifenauftrag (Falzeln), fir Strichauftrag (Vorrichten).

Der normale Klebstoffauftrag mit rotierender Walze oder Scheibe erfolgt fortlaufend.
Wird dagegen ein unterbrochener Streifen in bestimmter, wiederkehrender Lange
bendtigt, verwendet man eine Scheibe mit entsprechender Aussparung (Scheiben-
segment).

Abb.5.3-2:
Oberleimwerk

——855 )

Abb. 5.3-3:
Unterleimwerk
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Merke

Lange des Klebstoffstreifens und Lange der Unterbrechung
bestimmen die Gesamtabwicklung der Scheibe und damit
deren Durchmesser.

FUr Klebelinien mit Unterbrechungen in den verschiedensten Formaten werden somit
entsprechende Auftragsscheiben und passende Antriebsrader bendétigt. Die groRere
Vielfalt an Auftragsmustern wird heute abgedeckt durch den Disenauftrag mit elektro-
nischem Steuergerat: Die Duse ist hierbei letztes Glied eines geschlossenen Auf-
tragssystems, bestehend aus Klebstoffbehalter, einem oder mehreren Verbindungs-
schlauchen und einem oder mehreren Auftragsképfen mit Auftragsdise. Der Klebstoff
befindet sich hierbei unter Luftabschluss. Die Flissigkeit im Klebstoff (Wasser oder
ein sonstiges Losemittel) kann somit nicht verdunsten, der Klebstoff nicht eindicken,
Haut bilden o. a.

Anwendungsbeispiele: Falzkleben mit Dispersionsklebstoff, Kartenkleben (im Sam-
melhefter) mit Schmelzklebstoff.

Die Auftragswalze bzw. —scheibe schdpft demgegeniiber den Klebstoff aus einer offe-
nen Wanne (offenes System), zu dem Luft ungehinderten Zutritt hat. Bei Maschinen-
stillstand bildet sich hier auf dem Klebstoff durch Verdunstung eine Haut, insbesonde-
re bei diinnen Klebstoffschichten auf den Walzen. Hiergegen missen Vorkehrungen
getroffen werden:

o Weiterlauf der Klebstoffwalze bei kiirzerem Maschinenstillstand erfordert getrennten
Leimwerksantrieb,

¢ Reinigung des Leimwerks oder zumindest der Walzen unter Abdecken der Wanne
mit feuchtem Lappen oder Deckel abends bzw. am Wochenende.

Merke

Nie flissigen Klebstoff (iber Nacht offen stehen lassen;
stets abdecken oder reinigen!

5.3.1.2 Klebstoffannahme

Ob Klebstoff von der Materialoberflache angenommen wird, erkennt man am aufge-
tragenen Einzeltropfen: Zerfliel3t dieser, d. h., ,spreitet* er und Uberdeckt dabei eine
mdglichst grof3e Flache, so ist das Material gut mit dem Klebstoff zu benetzen (an-
nahmefreundlich); bleibt er dagegen als kugelférmiger Einzeltropfen stehen, ist die
Benetzung schlecht (das Material lehnt ihn ab) — messbar am sogenannten Randwin-
kel (Abb. 5.3-4). Fur einen Test kann man Prifstifte mit Prifflissigkeit benutzen — wie
beim Testen auf Farbannahme durch den Werkstoff. Bei den fur Klebungen in Frage
stehenden Werkstoffen unterscheiden wir:

e Pordse, saugfahige Zellulosematerialien: Papier, Karton, Pappe,

e Zellulosematerialien, die durch Veredelung (Lackierung, Beschichtung, Kaschie-
rung) nicht mehr saugfahig und haufig auch schlechter zu benetzen sind,

¢ Kunststoff- und Alufolien mit geschlossener Oberflache.
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Abb. 5.3-4:
Benetzung

Saugfahige Zellulosematerialien sind der traditionelle Werkstoff fur Druck und Ver-
arbeitung. Sie sind klebefreundlich und nehmen dank ihres Kapillarverhaltens Flissig-
keit an (Hygroskopisch, d. h. Feuchtigkeitsaufnehmend und -abgebend). Das Wasser
im Leim und in Dispersionsklebstoffen wird zu einem grof3en Teil vom Papier aufge-
nommen und trocknet durch Verdunsten. Problematisch: Papier, das Feuchtigkeit auf-
nimmt, quillt und dehnt sich, vor allem quer zur Faserlaufrichtung. Kann es sich nicht
frei ausdehnen (im Stapel, im gebundenen Buch), wird es wellig. Dem muss entge-
gengewirkt werden.

Lack, Beschichtung und Kaschierung besetzen die annahmefreundliche Ober-
flache des Papiers, Druckfarbe auch; das macht das Kleben schwieriger.

Merke

Wo geklebt werden soll, ist — wenn irgend méglich — die
saugfahige Materialoberflache firs Kleben freizuhalten.
Druck, Lackierung etc. also aussparen!

Wo das nicht mdglich ist, muss mit dem Klebstoffhersteller nach geeignetem Klebstoff
gesucht werden; Probeklebungen machen! Auch Langzeitversuche, denn zwischen
Klebstoff und Lack kénnen auf Dauer Wechselwirkungen eintreten (Verblocken o. &.).

Die geschlossene Oberflache von Kunststofffolien ist in den meisten Fallen fur Kleb-
stoff schwieriger zu benetzen. Die Benetzungsprobe zeigt es. Alufolie ist in der Regel
einfacher zu kleben, es sei denn, sie ist lackiert. Um schwer zu benetzende Kunst-
stofffolien klebefahig zu machen, konnen sie vorbehandelt werden, in der Regel durch
elektrische Corona-Vorbehandlung (wie vor dem Drucken).

In der Druckweiterverarbeitung eingesetzte Kunststofffolien sind in der Regel thermo-
plastisch, sie schmelzen unter Hitzeeinwirkung. Diese Eigenschaft ermdglicht das
Verschweil3en solcher Folien und damit eine weitere, vielgenutzte Verbindetechnik,
die gute Haltbarkeit aufweist.

5.3.1.3 Klebstoffabbinden

Abbinden heil’t Festwerden: Die Klebstoffteilchen untereinander bilden einen ge-
schlossenen Film und verbinden sich fest (Kohasion). Bei Leimen und Dispersions-
klebstoffen, die Wasser als Losungs- oder Dispergiermittel beinhalten, geschieht dies
durch Wegschlagen der Flussigkeit ins Material bzw. durch Verdunsten. Schmelz-
klebstoffe, die durch Aufheizen flissig werden, binden ab durch Abkiihlen (Wiederer-
starren). Dies lauft bei Raumtemperatur ausreichend rasch ab und bedarf in der Regel
keiner Nachhilfe.
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PUR-Schmelzklebstoffe erreichen ihre Festigkeit nicht nur durch physikalische Vor-
gange wie Abkuhlen, sondern zusétzlich durch eine chemische Reaktion. Die vorpo-
lymerisierten Klebstoffmolekiile reagieren durch Feuchtigkeitsaufnahme zu einem
festen Film.

Die in der grafischen Industrie eingesetzten feuchtigkeitsvernetzenden Polyurethan-
Schmelzklebstoffe reagieren relativ langsam, da die Feuchtigkeit aus der Umgebung
aufgenommen werden muss und somit immer ein Diffusionsprozess der eigentlichen
chemischen Reaktion vorangestellt ist. Fir hohe Produktionsgeschwindigkeiten und
besonders fir Prozesse, bei denen die grafischen Produkte sofort nach Verkleben
belastet werden, reichen gewohnlich die mit reaktiven Polyurethan-Schmelzkleb-
stoffen erzielten Festigkeiten nicht aus. Die Lésung mit katalysierten feuchtigkeits-
hartenden Polyurethan-Schmelzklebstoffen zu arbeiten bringt zwar eine gewisse
Verbesserung, jedoch liegt die chemische Abbindezeit immer noch im Stunden-
bereich. Um wirklich innerhalb von Sekunden zu hohen Festigkeiten zu kommen,
boten sich Systeme an, die mit Strahlen, wie z. B. UV-Strahlen, harten. Solche
UV-Systeme sind seit langem aus anderen Klebstoffanwendungen, z. B. in der
Herstellung von Klebebandern, bekannt.

Ende des letzten Jahrhunderts wurden erstmals UV-Systeme entwickelt, die die
Anforderungen der grafischen Industrie, besonders beim Klebebinden, erflllten. Als
Grundlage dienten die bekannten reaktiven Polyurethan-Schmelzklebstoffe. Durch
chemische Modifizierung gelang es, die Produkte so zu modifizieren, dass sie inner-
halb von Sekunden beim Bestrahlen mit UV-Licht reagieren. Diese Reaktion fuhrt zu
einer Erhéhung des Molekulargewichtes und somit zu einer Zunahme der Kohasion.
Mit diesen reaktiven UV-Dual-Cure-Polyurethan-Schmelzklebstoffen ist zum Beispiel
eine Inline-Fertigung von klebegebundenen Produkten, die gerundet werden, mdglich,
da das bisherige Problem, dass die Filme aus den relativ niedrigmolekularen Prepo-
lymeren der reaktiven Polyurethan-Schmelzklebstoffe direkt nach dem Auftrag nicht
genug Kohasion hatten, um dem Rundeprozess unbeschadet zu Uiberstehen, mit den
UV-Dual-Cure-Systemen geldst worden ist.

Wahrend die erste Vernetzung mit UV-Licht innerhalb von Sekunden nach der Appli-
kation geschieht und so zu einer ausreichenden Festigkeit fuhrt, so dass der Runde-
prozess maoglich ist, fihrt die anschlieRende Reaktion der Isocyanatgruppen mit
Feuchtigkeit zu der bekannten, hohen Festigkeit der Klebstofffilme, die zu den hoch-
qualitativen Eigenschaften der mit reaktiven Polyurethan-Schmelzklebstoffen gefertig-
ten Produkte fiihren. Neben der Moglichkeit des Rundens ist mit den reaktiven UV-
Dual-Cure-Polyurethan-Schmelzklebstoffen auch eine quasi Inline-Qualitatskontrolle
maoglich, da die klebegebundenen Produkte am Auslauf des Klebebinders bereits aus-
reichende Festigkeit zeigen.

Um diese Klebstoffe verarbeiten zu kénnen, ist es erforderlich, dass zwischen dem
Klebstoffauftrag und der Zufiihrung des Umschlages im Klebebinder eine UV-Lampe
installiert ist. Ansonsten werden die gleichen Aufschmelz- und Auftragsgerate ge-
braucht, wie sie fir die Verarbeitung von reaktiven Polyurethan-Schmelzklebstoffen
bekannt sind.

Sorgfalt ist darauf zu verwenden, dass alle Schmelzklebstoffe ausreichend heif und
flissig bleiben, bis die zu klebende zweite Oberflache zugefihrt und innerhalb der so-
genannten ,offenen Zeit* mit dem Klebstoff festen Kontakt erhalten hat.

Das Abbinden der wasser- oder I6semittelhaltigen Klebstoffe erfordert zugunsten des
Maschinen-AusstolRes vielfach eine Beschleunigung durch kinstliches Trocknen.

Hierflr werden eingesetzt:

¢ Ventilatoren — sie bewegen die Luft, fihren feuchte, durch Verdunsten an-
gereicherte Luft ab und trockene Luft zu,

¢ Heizelemente — sie trocknen durch Hitze — wie elektrische Strahler (z. B. Infrarot),
Kontakthitze wird abgegeben von beheiztem Metall (z. B. Trockenzylinder beim
Rollenkaschieren), Gasflammenheizung,
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e Hochfrequenztrocknung — Reibungshitze kleinster Klebstoffteilchen (Molekile),
die im Hochfrequenzfeld zu raschestem Polwechsel veranlasst werden,
¢ |IR Trocknung.

Vergleich der Trocknungsgeschwindigkeit nach Dispersionsklebstoffauftrag:

¢ Naturliche Raumtrocknung im Stapel: 60 — 120 Min.

¢ Infrarotstrahler: 6 — 10 Min.

e Hochfrequenztrocknung: Verdampft Wasser in Sekunden, nachfolgende Kiihlung:
2 — 3 Min.

Merke

Kunstliche Trocknung ist tiberlegt und sorgfaltig ein-
zusetzen. Hitze kann den Abbindeprozess auch stéren!

5.3.2 Kleben von Hand

Kleben von Hand findet sich haufig beim Fertigen von Mustern und Muster-Auflagen.
Zur Verfuigung stehen dem Mustermacher in der Regel Pinsel und Leimtopf, Abzieh-
blech, evtl. eine Anleimmaschine, Schneid- und Rillgerat und freier Zugang zu allen
Produktionsmaschinen. Mustermachen erfordert gute Kenntnis von beidem: Der
maschinellen Machart des Artikels sowie der Herstellungsweise von Hand.

Vor jeder Musterfertigung muss die Entscheidung getroffen werden, ob das Exemplar
unter Produktionsbedingungen erstellt werden und Originaleigenschaften besitzen
soll, oder ob bestimmte ausgewahlte Eigenschaften reichen.

Musterarten

e Gestaltungsmuster flihren eine neue Form, ein neues Design vor, zumeist ohne
technische Einzelheiten,

e GroRenmuster beinhalten die exakte GroRe, die technischen Details brauchen dem
Original noch nicht zu entsprechen,

e Materialmuster kdnnen von abweichender Grofie und Machart sein, missen jedoch
die Materialart original belegen,

e Fertigungsmuster beinhalten sowohl Machart als auch GréfRe und meist auch das
Originalmaterial,

o Belegmuster werden in der Regel einer bestimmten Auftrags-Fertigung enthommen
und als Beleg fir diese verwahrt,

e Testmuster sind fur unterschiedliche Tests bestimmt — so z. B. auf Lichtechtheit,
Kratzfestigkeit, Zugbeanspruchung, Schalfestigkeit u.a.m. —, zumindest hierfiir
mussen sie unter Original-Produktionsbedingungen erstellt sein.

Merke

Handfertigen braucht Zeit. Der Klebstoff muss daher meist
eine langere ,offene Zeit“ besitzen als der spater in der
Fertigungsmaschine eingesetzte.
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5.3.3 Kaschieren

Kaschieren heif3t, einen Materialbogen mit einem anderen flachig zu verkleben bzw.
eine Rollenbahn mit einer anderen flachig zu verbinden. Es wird angewandt, wenn die
Eigenschaften eines Werkstoffs fur den gewiinschten Zweck nicht ausreichen und erst
ein zweiter Werkstoff die fehlenden Eigenschaften erganzt.

Plakate, Aufsteller: Papierbogen werden, da nicht rei®- und standfest, auf Holz-,
Grau- oder Wellpappe flachig aufgeklebt. Man unterscheidet folgende Fertigungsmaog-
lichkeiten:

a) Handkaschieren: Anschmierregel fur Pinselauftrag: Strahlenférmig von der Mitte
aus Uber den Rand hinweg mindestens zweimal (das 2. Mal soll den Leim gleichma-
Rig verteilen). Papier wird durch Anschmieren geschmeidig und dehnt sich; Leim wird
durch Wegschlagen der Flissigkeit klebebereit (zieht an). Angeschmiertes Papier auf
Pappe auflegen und anreiben (mit Lappen); bei GroRformat zu zweit: Einer legt
stlickweise auf (Enden festhalten), der zweite reibt an. Beim Trocknen schrumpft
Papier und kann Pappe rundziehen. Gegenmittel: Langere Zeit pressen oder Riick-
seite gegenkaschieren (moglichst gleiches Papier bzw. Papier mit gleicher Zugkraft).
Klebstoff: Starkekleister, evtl. in Abmischung mit Dispersionsklebstoff.

Merke

Gleiche Laufrichtung bei Papier und Pappe!

b) Anleimmaschine mit Auslageband: Bevorzugt wird Oberleimwerk. Vom Auslage-
band wird das beleimte Papier von Hand abgenommen, der Pappe aufgelegt und mit
Hand bzw. mit Anreibemaschine angerieben (siehe Abb. 5.3-5). Klebstoff: Mischleim
(Dispersionsklebstoff und Kleister) oder reiner Dispersionsklebstoff.

Abb. 5.3-5:
Anleimmaschine mit Auslageband und
Anreibemaschine

Merke

Genligend Abstreifer in gleichmafigem
Abstand einsetzen!
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c¢) Kaschiermaschine — Bogen auf Bogen: Fertigungsgang (siehe Abb. 5.3-6): Vom
oberen Anleger (1) wird der bedruckte Papierbogen (Beklebematerial) schrag
zu-geflihrt, vom unteren Anleger (2) der

2([:]4 5+6

1 =t 8 9
| = —

- 2
L

Abb. 5.3-6: Kaschiermaschine (Bogen auf Bogen)

Pappenbogen (Tragermaterial); hierfir kommen Stapelanleger von Hand oder auto-
matische Anleger wie bei Druckmaschinen in Frage. Dem Tragermaterial wird auf
einer Oberseite vollflachig durch ein Oberleimwerk (3) Klebstoff aufgetragen. Den
Weitertransport der beleimten Bogen vollzieht ein Bandersaugtisch (4): Die Transport-
bander sind mit Lochungen versehen, durch die ein Vakuum wirksam wird, das die
Bogen an die Bander saugt. Die Vorder- und Seitenkanten der herangefiihrten Bogen
werden durch Ziehmarken (5 + 6) ausgerichtet. Darauf durchlaufen beide Bogen ein
Presswalzenpaar (7): die Kaschierwalzen. Ein Auslegeband (8) ibernimmt die Bogen
mit weiteren Pressrollen (9). Eine zweite Auslagemadglichkeit: Die Bogen laufen in
eine Stapelauslage (19), die mit hydraulischer Stapelpresse versehen ist. Klebstoff:
Dispersionsklebstoff fasst wesentlich schneller an als Kleister; fir maschinelle Ferti-
gung zweckmaRig.

Abb. 5.3-7:
Kaschiermaschine (Rolle auf Bogen)

WHHH

r
|
|

Sichtfolieniiberzug bei Druckartikeln wie Buchdecken, Schutzumschlage, Plakate:
Bedruckte Papier- bzw. Kartonbogen, da nicht ausreichend glanzend sowie kratz- und
abriebfest, werden mit Azetat- oder Polypropylen-Folie von der Rolle flachig tiberzo-
gen. Fertigungsweg: Kaschiermaschine (Rolle auf Bogen — siehe Abb. 5.3-7). Die
Kaschierfolie wird von der Rolle (1) abgezogen, durch Walzenauftrag (2) flachig mit
Klebstoff versehen und einem beheizten groflen Trockenzylinder (3) zugefiihrt, den
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sie weitmdglich umschlingt. Die Kontakthitze verdampft zum grofiten Teil das Wasser
bzw. das Lésemittel des Klebstoffs (Absaugung 8); dieser wird klebebereit.

Vom Stapel (4) werden Uberlappend die bedruckten Bogen (5) zugefiihrt und durch
Anpressdruck der Kaschierwalze (6) mit der Folie verbunden. Anschlie’end werden
die kaschierten Bogen endlos auf die Rolle (7) gewickelt oder direkt dem Trenn-
schneider zugefiihrt.

Klebstoff: Dispersionsklebstoff/Losemittelklebstoff, Auftragsmenge 4 — 9 g/m? trocken.
Vorteil des Losemittelklebstoffes: Losemittel verdampfen schneller als Wasser, gut
transparent (klarsichtig), Dispersionsklebstoff kann wolkig erscheinen. Nachteil des
Losemittelklebstoffes: Umweltbelastungen durch Lésemitteldampfe (diese missen
abgesaugt werden!).

Merke

Die Flissigkeit des Klebstoffs wird zum groften Teil
verdampft, bevor er mit dem Papier bzw. Karton in Kontakt
kommt. Das kommt der Planlage zugute!

Verpackungen aus Verbundmaterialien: Papier-, Karton-, Kunststoff- und Alufolien-
Bahnen werden von der Rolle miteinander kaschiert. Fertigungsweg: Kaschierma-
schine (Rolle auf Rolle) unter Anwendung unterschiedlicher Verfahren.

5.3.4 Etikettieren

Etiketten werden u. a. unterteilt in

Kennzeichnungs-Etiketten,
Ausstattungs-Etiketten,
Preis-Etiketten,
Verschluss-Etiketten.

Sie werden am jeweiligen Artikel fixiert. Haufigste Art der Befestigung ist das Auf-
kleben. Fir flache Artikel ist das Klebeetikett Gblich. Arten der Klebeetiketten:

e Normale Papieretiketten, die zum Etikettieren riickseitig zunachst mit Klebstoff
zu versehen sind,

e Gummierte bzw. siegelfahig beschichtete Etiketten, deren Klebeschicht durch
Befeuchten bzw. Erhitzen wieder zu aktivieren ist,

o Haftetiketten, auch als Selbstklebe-Etiketten bezeichnet, deren dauerklebrige
Rickseitenschichtung eine silikonisierte Bahn abdeckt, die vor dem Etikettieren
lediglich zu entfernen ist.

Diese drei Etikettenarten werden auch fir die Druckweiterverarbeitungsartikel einge-
setzt. Beispiel: Aufbringen von Adressetiketten auf die Zeitschrift fiir den Posteinzel-
versand.

Normale Papieretiketten, beschriftet, werden mit einfacher Anleimmaschine beleimt
und an vorgesehener Stelle der Zeitschrift von Hand aufgepresst. Abb. 5.3-8 zeigt ein
Anleimgerat mit Senkrechtstapel und automatischem Abzug des vordersten Etiketts.

Siegelfahig beschichtete, durch EDV beschriftete Adressstreifen werden vollauto-
matisch zugefiihrt, beschnitten, durch beheizte Walze auf Siegeltemperatur gebracht
und der gleichlaufend vorwarts bewegten Zeitschrift aufgepresst (Abb. 5.3-9).
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Abb. 5.3-8:
Etiketten-Anleimgerat

Etikettenstreifen- Abb. 5.3-9:
ulauf Adressstreifen-Etikettierer fur siegelfahig
beschichtete Etiketten

Randbeschnitt

©/ Etikettentrenner

. ——— =2
/ Erketten- “ Etikettenkissen
Streifenschneider streifen " mit Saugeinrichung
- beheizt -
Zu etikettierendes Gut
Ny -
NNy NNy ST IS

Anpressrolle

Aufbringen von EDV-beschrifteten Haftetiketten durch Vollautomatik (Abb. 5.3-10):

In die Abwicklung (1) wird die Endlos-Etikettenrolle eingesetzt bzw. in den Tischplatz
(2) ein im Zickzack gefalzter Etikettenstapel. Zugrollen (3) bzw. die Wiederaufwicklung
(4) ziehen die Abdeckbahn (5) mit den gestanzten Haftetiketten (6) durch das Etiket-
tiergerat. Die Abdeckbahn dient somit bei automatischem Etikettieren als Transport-
band. An der Umkehrkante (7) — dem sogenannten ,Etikettenspender” — lauft die
Abdeckbahn in scharfem Winkel zurlick. Die Haftetiketten (6) folgen dieser Umkehr-
bewegung nicht, sondern schieben sich in urspriinglicher Richtung tber die zu etiket-
tierende Zeitschrift (8), welche von Kettenfingern Gber den Transporttisch bewegt wird.
Die Anpresswalze (9) presst das Etikett auf. Fur die richtige Platzierung sorgt die
Fotozelle (10), welche ihren Impuls durch die Vorderkante der Zeitschrift erhalt und
ihn an die Zugrollen (3) bzw. die Wiederaufwicklung (4) der Abdeckbahn weitergibt.
Hierdurch wird das Etikett gleichlaufend zur Zeitschrift bewegt.

Abb. 5.3-10:
Automatische Haftetiketten-Aufbringen

Merke

Etiketten aller drei Arten sind
gangige Produkte der Druck-
industrie; Kenntnisse zur
Etikettiertechnik sind ntitz-
lich.
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5.3.5 Falzeln

Der Rickenfalz ist am Falzbogen die am meisten beanspruchte Stelle. Sie dient als
Gelenk und kann durch Streifenaufkleben verstarkt werden. Der Verstarkungsstreifen
wird als Falzel bzw. Falzelstreifen bezeichnet.

Fir das Falzeln kommen in Betracht (Abb. 5.3-11):
a) stark beanspruchte Einzellagen wir das Vorsatz,
b) viel benutzte Hefte, Schulhefte, Sparbiicher o. a.
c) seitlich drahtgeheftete und perforierte Blécke, Kalender, Formularsatze o. a.

d) rickenverleimte und klebegebundene Artikel: Blécke, Kalender, Broschuren
(insbesondere Steif- und Falzelbroschuren), Kinderblicher,

e) Buchblocke, klebegebundene wie fadengeheftete.

Abb. 5.3-11:
Falzelarten

Der Falzelstreifen erflillt dabei Gber das Falzverstarken hinaus weitere Aufgaben:

e er deckt Drahtklammern bzw. Heftfaden ab (b, c),

¢ er bildet eine flexible Auflage flr den auf Block- oder Broschurenriicken aufgetra-
genen Klebstoff; er stabilisiert damit den Block und macht ihn formbestandig (d, e),

¢ er bildet nach dem Einhadngen des Buchblocks in die Decke zusammen mit dem
Vorsatz das Scharnier zwischen Buchblock und Decke (e).

Falzelstreifenmaterial: Bei Einzellagen festes, diinnes Papier (Japanpapier), evtl.
Schirting; im Ubrigen zéhes dehnfahiges Papier sowie Textil, insbesondere Scharnier-
stoffe und Krepppapier sowie Schirting und Vlies. Dabei ist fiir die Auswahl des Mate-
rials auch das jeweils zur Anwendung kommende Falzelprinzip mafligebend.

Fir das Langsfalzeln kommt insbesondere Scharnierstoff, Schirting und Vlies zum
Einsatz.

Beim Querfalzeln werden fir gute Rundungen Krepppapiere (meist gummiert)
verwendet.

Klebstoff: Dispersionsklebstoff, in Schnelllaufern auch Schmelzklebstoff.

5.3.5.1 Arbeitsablauf und Gerate/Maschinen
Von Hand: Abziehblech bzw. Anleimmaschine.

Halbautomatisch mit Falzelgerat bzw. —maschine: Anlage des zu falzelnden Produk-
tes (stehend, ggf. auch seitlich liegend), Zulauf des Falzelstreifens von der Rolle,
um den Ricken legen des Streifens durch Falzfinger oder Falzrollen einschlieBlich

© bvdm, DWV05-3_Vers01-02_0607.doc, 01.06.2007, Autoren: Kurtz, Kumler, SplieR, Onusseit Seite 11



5 Fertigungstechniken Druckweiterverarbeitung
5.3 Kleben

Anpressen, Abschneiden des Streifens von Hand bzw. mit rotierendem Messer
(Abb. 5.3-12). Ebenfalls méglich: Anpressen von Thermoband unter Anwendung von
Hitzedruck.

Vollautomatisches Falzeln im Klebebinder bzw. in FlieRlinie fir Block- oder Buch-
block-Produktion: Zwei technische Moglichkeiten sind eingefiihrt:

e Langsfalzeln von Schmalrolle,
¢ Querfalzeln von breiter Rolle.

Rollenbreite fir Langsfalzeln: Riickenbreite + 2 x seitlicher Uberstand
(2x 10 mm — 15 mm).

Rollenbreite fur Querfalzeln: Blocklange + Zugabe von 4 mm — 10 mm.

Abb. 5.3-12:
Langsfalzeln: 1 Falzelstreifenrolle,
2 zu falzelndes Produkt, 3 rotierendes
3 Messer, 4 Umlegen und Anpressen
2—[ ] .
] L]
/n —> U
<4—

Vorteil des Langsfalzelns: Gutes Umlegen des endlosen Falzelbandes; sicheres
Passen des Falzels bei Artikeln mit schmalem Ruicken. Einfachere maschinentech-
nische Konstruktion. Bei kontinuierlicher Beschickung leicht zu handhaben. Nachteil:
Haufiger Rollenwechsel. Unterbrechungen der Beschickung flihren zum Maschinen-
stopp, da bei leeren Stationen das Falzelmaterial trotz fehlendem Buchblock abge-
zogen und an dem letzten Buchblock als stérende Fahne anhdngen wirde.

Vorteil des Querfélzelns: Rollenwechsel nicht so haufig. Querfélzelung von Buch-
blocken mit Krepp besser rundefahig

Abb. 5.3-13:
2 Querfalzeln

I

AVAV

<]

Ablauf des Querfalzelns in einem Klebebinder (Abb. 5.3-13): Von der Rollenabwick-
lung (1) wird das Falzelstreifenmaterial durch Zugkontrollen (2) abgezogen und dabei
Uber Umlenkrollen (3) geflihrt, um die Rollneigung des Materials zu brechen. Durch
Kreismesser (4) wird das Material auf passende Breite geschnitten. Die gesteuerten
Zugrollen transportieren das Material in eingestellter LAnge auf den Hubtisch (5).
Passend zum ankommenden Buchblock hebt sich der Hubtisch. Seine als Untermes-
ser dienende Vorderkante (6) schneidet dabei im Zusammenwirken mit dem Ober-
messer (7) das Material quer auf die benétigte Falzelstreifenbreite. Der Hubtisch ist in
seiner Oberflache (8) mit Bohrungen versehen. Durch diese kann je nach Ventilein-
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stellung (9) ein Vakuum wirken oder Druckluft austreten. Das Vakuum saugt undurch-
lassiges Hinterklebematerial an und gibt es in der héchsten Stellung des Hubtisches
an den beleimten Buchriicken (10) ab. Dagegen wird durchlassiges Hinterklebemate-
rial wie Gaze durch Druckluft an den Buchriicken geblasen und hierdurch ein
Verschmutzen des Hubtisches vermieden

Merke

Je flexibler das Falzelmaterial, desto besser kann der
verstarkte Falz als Gelenk dienen!

5.3.6 Vorrichten

Vorrichten ist das Komplettieren von Falzbogen vor dem Zusammentragen durch
Ankleben von Vorsatzen, Einkleben von lllustrationen o. &. Das Vorsatz dient als
Scharnier zwischen Buchblock und Buchdecke. Hierzu wird ein Doppelblatt aus gut
geleimtem, falz- und einreil3festem Papier ab 90 g/m? mit Faserlauf parallel zum Falz
verwendet. Es wird am ersten und letzten Falzbogen des Buchblocks parallel zu des-
sen Falzkante mit einem 2 — 3 mm breiten Randstreifen angeklebt, bei fadengehefte-
ten Blocken im Abstand von 1,5 mm, bei klebegebundenen Blécken im Abstand von
3,5 mm, damit das Vorsatz nicht von der Heftnadel bzw. der Frase des Klebebinders
verletzt wird.

Abb. 5.3-14:
Vorsatz als Scharnier

Erster und
letzter -~
Falzbogen [ P~

Vorsatz ‘ ~

Klebebreite
2-3mm

Abstand 1,5 mm ==
(bei Fadenheftung) J

Bei spaterem Einhangen des Buchblocks wird das Spiegelblatt des Vorsatzes flachig
der Innenseite der Buchdecke aufgeklebt. lllustrationen, Einzelblatter und Doppelblat-
ter kdnnen ebenfalls mit einem Randstreifen langs der Blatt- bzw. Falzkante angeklebt
werden, kleinere lllustrationen an beliebig gewlinschtem Platz. Klebstoff: Je nach
Arbeitsgeschwindigkeit und Gerat Mischleim, Dispersions- oder Schmelzklebstoffe.
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5.3.6.1 Arbeitsablauf und Gerate/Maschinen
Von Hand: Mit Pinsel nach Auffachern der Vorséatze.

Mit Anleimgerat: Durch Scheibenauftrag sowie Abnehmen, Aufkleben und Anreiben
der beleimten Vorsatze von Hand.

Vollautomatisches Ankleben im Vorsatz-Einklebeautomat (Abb.5.3-15): In den
Stapelanleger (1) werden die Vorsatze eingelegt und in den Stapelanleger (2) die zu
beklebenden Falzbogen. Der jeweils unterste Bogen wird von Saugern abgekippt, von
Greifern (3) abgezogen und auf dem schrag gestellten Maschinentisch (4) abgelegt.
Dort nimmt ihn der an einer Kette angebrachte Transportfinger (5) mit und schiebt
Bogen 1 unter ein Klebstoffauftragsrad (6) hindurch, das im passenden Abstand zur
Falzkante eingestellt ist. Der zu beklebende Falzbogen wird am Tischplatz (2) zu-
geflhrt, beide Bogen unter Pressrollen (7) hindurchgeschoben und auf das Transport-
band ausgelegt.

Abb. 5.3-15:
1 2\ Vorsatzanklebemaschine
\
6
s\ 7
— Li— 3
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U:: T = : = ——2—
— teaoed M
i}
N
4
8
Abb. 5.3-16:
Vorsatzankleben von Einlauf
in den Klebebinder

Vorsatzklebeeinrichtung zwischen Zusammentragmaschine und Klebebinden
(Abb. 5.3-16): Zwei Trommelanleger sind zu beiden Seiten der Buchblocktrans-
portstrecke angebracht. Sie flihren die Vorsatze von aufien an die Buchblécke heran
und in Transportschienen hinein. Diese sind auf eine Hohe (ber der Fraslinie des
Buchblocks eingestellt. In den Schienen werden die Vorsatze zusammen mit dem
Buchblock vom Mitnehmer eingeschoben, bis die Klammer des Klebebinders alle drei
Teile in dieser Lage erfasst hat.

Der Klebstoffauftrag erfolgt entweder mit mechanisch gesteuerten Auftragescheiben
(Abb. 5.3-17) oder mit elektronisch gesteuerten Diisenauftragesystemen (Abb. 5.3-
18). Die ersten werden vorwiegend bei Verarbeitung von Dispersionsklebstoffen ein-
gesetzt, die letzteren dienen dem Auftrag von Schmelzklebstoffen. Es ist sowohl eine
durchgehende Klebstoffnaht als auch abgesetzte oder unterbrochene Klebstoffnahte
moglich (fir besonders diinne Papiere zur Vermeidung von Falten und Welligwerden).
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Abb. 5.3-17:
Klebstoffauftrag mit Scheiben

Abb. 5.3-18:
Dulsenauftragssystem
Schmelzkessel
/__\<Steuerung
Sieb (Filter)
_ ;]* Diise
beheizter Schlauch
—_——
-—

Die Versorgung der Klebstoffauftragssyteme wird durch Vorratsbehalter oder ge-
schlossene Zirkulationssysteme vorgenommen.

Die Offnerstation_en bestehen aus einer unterschiedlichen Anzahl beweglicher und
starrer Sauger, Offnungsarmen und Fihrungsrollen bzw. Fiihrungsstangen, die eine
parallele Einklebung ermdglichen.

Fir das Anpressen werden Uberwiegend mehrere Rollenpaare aus Kunststoff oder
Gummi eingesetzt, die federnd gelagert sind und mit zunehmendem Druck arbeiten.

Die Auslagen sind als Schuppenauslagen konzipiert und mit einem Bogenableger zum
sauberen Niederlegen der geklebten Bogen erganzt.

Bogenanklebemaschinen lassen sich mit einem Falzwerk verbinden, die das AuRen-
ankleben, Einkleben und Einstecken mit anschliefendem Falzen in einem Arbeits-
gang ermoglichen.

Praxishinweise

Ein wichtiger Faktor ist die feste Verbindung zwischen dem Stammbogen und dem
anzubringenden Teil. Daher ist es notwendig, die auftretenden Wechselwirkungen
zwischen den zu klebenden Werkstoffen und dem Klebstoff zu beachten. Die Auswahl
des Klebstoffes muss so erfolgen, dass mit ihm eine gute Benetzung mdglich ist. Die
Benetzung wird beeinflusst durch die Grenzflachenspannung, der zu klebenden Ober-
flachen und des Klebstoffes, einer Kraft, die das Ausbreiten bzw. Verlaufen von Kleb-
stoffen beeinflusst. Sie bestimmt mit, wie weit eine Haftung zwischen Werkstoff und
Klebstoff moglich ist. Maschinenglatte und schwach geleimte Papiere weisen eine
hohe Grenzflachenspannung auf. Sie lassen sich gut benetzen. Weniger gut, aber
noch immer ausreichend zu benetzen sind oberflaichengeleimte, satinierte und ge-
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strichene Papiere mit einer mittleren Grenzflachenspannung. Wegen ihrer niedrigeren
Grenzflachenspannung schwieriger zu benetzen sind lackierte und paraffierte Papiere.

Das weiteste Anwendungsspektrum haben Dispersionsklebstoffe. Sie kdnnen fir fast
jede Anforderung modifiziert werden. Mit der Entwicklung flexibler Schmelzklebstoffe
ist deren Verwendung vermehrt zu beobachten. Jedoch sind Schmelzklebstoffe mit
besonderer Sorgfalt zu verarbeiten, weil diese Klebstoffe andere Haftungseigenschaf-
ten als Dispersionsklebstoffe aufweisen und auch ungunstig auf die teilweise auftre-
tende Weichmacherwanderung reagieren.

Vorsatz, Bildtafeln und Bogenteile werden noch bevorzugt mit hochviskosen Dispersi-
onsklebstoffen an- bzw. eingeklebt. Dabei ist auf die richtige Laufrichtung beider
Klebeteile zu achten. Bei maschinell umgeklebtem Vorsatz ist wegen der starken
Ruickstellkrafte des umgelegten Streifens ein Schmelzklebstoffe erforderlich.

Das Anbringen von Postkarten, Werbebriefen und Warenproben wird Giberwiegend mit
Schmelzklebstoffen vorgenommen. Aber Achtung! Nicht jedes Papier ist fir die Ver-
klebung mit Schmelzklebstoffen geeignet. So kann es z. B. bei mattgestrichenen Off-
setpapieren vorkommen, dass sich trotz guter Anfangshaftung das angeklebte Teil
nach kurzer Zeit wieder I9st.

Mit der Anwendung verschiedener Bindetechniken werden an die Vorbereitung der
Falzbogen unterschiedliche Anforderungen gestellt. Die Vorrichtearbeiten flr die
Klebebindung unterscheiden sich von denen fir das Fadenheften, das Fadensiegeln
oder die Akzidenzverarbeitung.

Bei der Klebebindung ist folgendes zu beachten: Um beim Abfrasen des Blockriickens
nicht miterfasst zu werden, muss das Vorsatz 3 — 4 mm vom Bund bzw. 1 mm ober-
halb der Frasebene entfernt angeklebt werden. Bilder und Bogenteile werden nur an-
geklebt, wenn beim Zusammentragen Schwierigkeiten zu erwarten sind. Ein Absetzen
erfolgt dann nicht. Das gleiche gilt fir eingesteckte Bildtafeln und Bogenteile.

Auch bei Titel- und Endbogen, die in Fadenheftung verarbeitet werden, ist das Vorsatz
etwa 1 mm vom Bund entfernt anzubringen. Damit wird eine Beschadigung des Vor-
satzes durch Heftnadeln vermieden. Einige Buchfadenheftmaschinen mit automati-
schen Anlegern erfordern ein Ankleben des Vorsatzes auch an der Bogenvorderkante
(Vorsatz versetzt falzen). Anzuklebende Bildtafeln und Bogenteile erfahren die gleiche
Behandlung. In die Bogenmitte einzuklebende Teile sind bei vollautomatischer
Weiterverarbeitung mit einem Greiffalz zu versehen. Eingesteckte Bogenteile erhalten
an der vorderen Halfte einen Greiffalz. Bei umgelegten Bogenteilen eribrigt sich ein
solcher.

Das Fadensiegeln erfordert keine besonderen Mallnahmen. Es ist lediglich zu beach-
ten, dass eine Verarbeitung von eingesteckten oder umgelegten Bogen nicht mdglich
ist.

FUr den Arbeitsbereich Akzidenzen, der hauptsachlich das An- bzw. Einkleben von
Postkarten, Werbebriefen und Warenproben umfasst, ist zu entscheiden, ob Strich-
oder Punktleimung einzusetzen ist. Die Wahl ist abhangig von der Gréfe, Dicke und
Schwere des anzuklebenden Teils. AuRerdem spielt die Oberflachenbeschaffenheit
des Haupt- und Nebenproduktes eine Rolle. Einzusteckende Teile sollen immer
kleiner als das Hauptprodukt sein.

Merke

Beim Vorsatzankleben muss der Vorsatzfalz exakt parallel
zum Buchblockricken liegen, sonst spannt das Buch beim
Aufschlagen!
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5.3.7 Falzkleben

Beim Falzen von Bogen mit begrenzter Seitenzahl kann im Bundfalz eine Klebstoff-
linie aufgetragen werden. Dieser verbindet die Einzellagen des Falzbogens und
ersetzt sonstige Bindevorgange wie Drahtheften, Anwendung: 8- bis 16seitige Pros-
pekte, Falztaschen, beidseitig geklebt, doppellagige Artikel z. B. ,mailing* (mehrfach
liniengeklebt). Voraussetzung: Wickelfalz sowie 6 — 8 mm breite Aussparung in der
oberen Falz-Einzugswalze.

Beim Bogen-Falzkleben wird eine unterbrochener Klebstofflinie von bestimmter, for-
matabhangiger Lange bendétigt. Hierfur hat sich das geschlossene Auftragssystem als
zweckmalig erwiesen: Die Duse tragt auch bei schneller Maschinengeschwindigkeit
gleichmafig auf (kein Spritzen und Schaumen), und Anfang und Ende der Klebstoff-
linie kann durch elektronisch gesteuerte Ventile exakt bestimmt werden, und dies bei
den verschiedensten Formaten (ohne Wechsel von Antriebsradern u. a.). Ein ge-
schlossenes Auftragssystem umfasst mindestens drei Bestandteile: Klebstoffbehalter,
Verbindungsschlauch und Auftragskopf mit Duse.

[ i = I 0
i r = Anlage | g
P
! | = Streifenbeleimung i
|
-é ------ tommm— :— --- = Falzbriiche
Falzdiagramm Falzdiagramm
172 ER—— [ IS -1 12
< 4
I
i | zZ=ooooooys
2 " : 1/3 IL 3 _—‘_3/4
Kleben von 12seitigen Bogen im Falz Kleben von 16seitigen Bogen im Falz

Abb. 5.3-19: Falzklebemuster
Wie gelangt der Klebstoff vom Behalter zur Diise?

Zwei technische Moglichkeiten sind eingeflhrt:

o Schwerkraft (Falldruck), ausreichend fur Auftragsgeschwindigkeiten bis
max. 180 m/min, damit fir Bogenfalzmaschinen passend,

e Pneumatischer Druck (Pressluft), eingesetzt in Rotations-Falzapparaten, mit dem
Vorteil, dass bei hoher und unterschiedlicher Maschinengeschwindigkeit die Auf-
tragsstarke des Klebstoffs durch Pressluftregulierung gesteuert werden kann.

Wie tragt die Dise den Klebstoff auf und unterbricht den Auftrag? Ebenfalls zwei
technische Moglichkeiten:

o Kugelschreiberprinzip: Bei Absenken des Auftragskopfes wird Kugel nach innen
gedruckt und gibt den Klebstoffaustritt frei, beim Heben des Kopfes schliel3t die
Kugel den Austritt wieder.

e Magnetventil im Auftragskopf: Ein Nadelventil bewegt sich aus seinem Sitz nach
oben, angezogen durch eine Magnetspule, und gibt die Klebstoffduse frei; bei
Abschalten des Magnetstroms driickt eine Feder die Ventilnadel wieder in ihren Sitz
und schlie3t die Dlse.
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Abb. 5.3-20:
Ventil nach Kugelschreiberprinzip
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Abb. 5.3-21:
Magnetventil
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Arbeitsablauf und Gerat (Abb. 5.3-22): Fotozelle (1) erkennt Vorderkante (2) des
zugefuhrten Falzbogens und leitet Impuls an Steuergerat (3). Dies gibt gemaR Einstel-
lung der Startanzeige (4) im Steuergerat das Magnetventil im Auftragskopf (5) frei; die
Auftragsduise setzt entsprechend mit der Klebstofflinie ein.

Abb. 5.3-22:
Bogenfalzkleben

o

ncl. 446)
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Die Langenanzeige (6) des Steuergerats ist auf die erforderliche Lange des
Leimstrichs eingestellt. Im Drehimpulsgeber (7) wird von der Einzugswalze (8) ein
Reibrad mit gleicher Geschwindigkeit bewegt und gibt entsprechende Drehimpulse an
das Steuergerat weiter. Wenn die eingestellte Impulszahl abgelaufen ist, schliefl3t das
Steuergerat das Klebstoffventil im Auftragskopf wieder: Die Klebstofflinie endet an
exakter Stelle, gleichgiiltig, ob die Maschine schnell oder langsam lauft. Mit dem
nachsten ankommenden Falzbogen wiederholt sich der gleiche Ablauf. Die Versor-
gung des Auftragkopfes mit Klebstoff erfolgt durch Falldruck aus der Tillendose (9)
durch den Schlauch (10). Die Tullendose ist Gber dem Auftragskopf anzubringen und
oben mit einem Luftloch zu versehen, das bei Schichtende mit Klebeband zu ver-
schlielen ist. Die Auftragsduise ist zu wassern und die Ventil6ffnung ebenfalls mit
Klebeband zu schlieflen, um der Luft den Zugang zu versperren.
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5.3.8 Kleben im Sammelhefter

Im Sammelhefter kann durch einen Kartenkleber einer der Sammelkette bereits auf-
gelegten Falzlage eine Karte, Einzel- oder Doppelblatt bzw. Umschlag angeklebt wer-
den. Dieser Arbeitsgang hat sich der Sammelhefter-Geschwindigkeit anzupassen. Der
angeklebte Artikel wird von der Sammelkette unmittelbar weiterbewegt und muss
daher sofort festhaften. Die gleiche Forderung wird auch bei anderen Klebevorgangen
in steigendem Male gestellt. Hierfur sind Schmelzklebstoffe am besten geeignet, bei
gezieltem Auftrag in einem geschlossenen System.

Zu dessen Vorteilen tritt bei Schmelzklebstoffen hinzu, dass sich die erforderliche
Temperatur im geschlossenen System viel sicherer einhalten und regulieren lasst als
im offenen System. Das Auftragsgerat besteht wie bei Dispersionsklebstoffen aus
einem Klebstoffbehalter (Schmelztank mit Verbindungsschlduchen, beheizbar und
isoliert) und dem Auftragskopf bzw. -kdpfen (ebenfalls beheizbar). Die Klebstoff-
Forde-rung vom Tank in den Auftragskopf wird bei Schmelzklebstoffen ausschlielich
durch Druck bewirkt. Diesen erzeugt eine im Tankgehause untergebrachte Pumpe; sie
saugt aus dem Tank aufgeschmolzenen Klebstoff an und drickt ihn in den Schlauch
bzw. die Schlauche.

In Betracht kommen als Pumpenarten: Kolbenpumpen, in der Regel durch einen
sogenannten Luftmotor mit Pressluftanschluss betrieben, oder eine Zahnradpumpen,
angetrieben durch eigenen Elektromotor bzw. iber Getriebe durch den Hauptmotor
(Abb. 5.3-23 und 5.3-24). Im sich leerenden Tank kann durch Uberhitzung Schmelz-
klebstoff verkoken (deshalb Tank moéglichst regelmafig nachfillen!). Solche verkokten
Reste werden in einem Filtersieb abgefangen, bevor sie Leitungen und Dise ver-
stopfen kénnen. Das Filtersieb ist regelmafig herauszuschrauben und zu reinigen
bzw. auszuwechseln. Im Schmelzklebstoff-Auftragskopf wird anstelle eines elek-
trischen Magnetventils vielfach ein elektro-pneumatisches Ventil verwendet

(Abb. 5.3-25). Sein Offnen und SchlieRen erfolgt mit gréRerer Kraft, was diese Ven-
tilart fur hochviskose zdhe Schmelzklebstoffe (auch in Auftragsbreiten Gber 60 mm)
geeignet macht.

Wie beim Luftmotor bewirkt das Offnen des Ventils ein durch Pressluft bewegter
Kolben, der beim Aufwartstakt die Ventilnadel aus ihrem Sitz hebt und damit die Diise
offnet. Die Pressluft wird ihrerseits durch ein Elektro-Magnetventil freigegeben. Beim
Ausbleiben der Pressluft driickt eine Feder die Nadel zurtick in ihren Sitz und schlief3t
damit das Ventil wieder.

Abb. 5.3-23:
EZ Kolbenpumpe: 1 Isolierhaube,
N || 2 Schmelztank, 3 Vorschmelzzone,
FLJ t 4 Hauptschmelzzone, 5 Kolbenpumpe,
11—t 6 zum Pumpenantrieb, 7 Filtersieb,
R 8 Schlauchanschluss, 9 Uberdruckventil
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Abb. 5.3-24:
‘ ' Zahnradpumpe
'S
Abb. 5.3-25:

Elektropneumatisches Ventil:

1 Klebstoffversorgung, 2 elektrisches
Heizelement mit Thermostat, 3 Druckluf-
teinlass, 4 elektrisches Magnetventil zur
Druckluftsteuerung, 5 Halterung,

6 Druckluftzylinder mit Kolben, 7 Druck-
feder, 8 Kolbenstange mit Kugelver-
schluss, 9 Klebstoffdiise

Zum Reinigen des Gesamtsystems wird ein spezielles Loésungsmittel in den Tank
gegeben und mit Hilfe der Pumpe durchgespllt. Erforderlich ist dies bei Klebstoff-
sortenwechsel sowie in langeren Zeitabstanden. Die Mdglichkeit zum elektrischen
Steuern des Klebstoffauftrags — Beginn/Ende/Unterbrechung/Dicke — sind die gleichen
wie beim geschlossenen Dispersionsklebstoffsystem. Hinzu tritt das Regulieren der
Heiztemperatur im Tank (90 %), in den Schlauchen (95 %) und in den Auftragskopfen
(100 %) mit Temperaturfihlern und Thermostaten.

Merke

Schmelzklebstoff-Auftragstechnik im geschlos-
senen System ist vom Gerat her aufwendig.
Sie ermdglicht dafiir ein exaktes Auftragen an
der vorgesehenen Stelle in vorgesehener
Starke und raschestes Abbinden in einer
FlieRlinie!

Die Wartung eines geschlossenen Schmelz-
klebstoffauftragssystems ist einfach: Wéchent-
liche Filterreinigung mit Lésemittel.
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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 Prof. Dr. Christian Kurtz (1), Uni
Wuppertal erabeitet. 1996 von Robert Kumler, Industriebuchbinderei, Sandhausen,
Uberarbeitet. Die vorliegende Neufassung wurde 2007 berarbeitet von Martin SplieR3,
Buchbinderei Harten, Hamburg und Dr. Hermann Onusseit, Henkel KGa, Disseldorf.

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

Bundesverband Druck und Medien
Frank Fischer

Friedrichstrale 194-199

10117 Berlin

Tel. (030) 20 91 39 118

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