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Das Jahr 2007 |dsst eine grindlichen Neu-
sirukoluriend ng, aller 3-0-Pressen-Beschich-
lungs-Systeme mit zahlreichen innovativen
Meulgkeiten envarled, o
Produktmanager Reinhud
Huhber im August 2006,
gegenlber dem MDF-Ma-
gazin, Als Novum wird Barkle sich ab 2007
mit der gesamten Prozesskette zur Herstel-
lung von 3-D-Teilen befassen. Die eigene
Kompetenz oll in allen Bereichen nach
diem CNC-Frisen der MDF-Telle singe-
bracht werden, dafir stehi die Entwicklung
eines passendes Maschinenprogrammes an,
Auch ist man vorbereitet, falls potwendig,
die fehlenden Komponenten selbst 2u ant-
wickeln. Die Kernkompetenz bleibt nach
wie vor die-Pressertechnik. In diesem Som-
mer Ist die sinjibrige Pilotphase der neuen
BTF-Presse im Feldeinsatz® erfolgreich bei
ausgewihlten Kunden abgeschlossen wor-
den, Diese stellt die Basis ir die Zukunfl
dar. Eine nichi erwartele posiinoag Kesonanz,
besonders bei den Ergebnissen mit der ders
#eit populiren Hochglanz-Folie, gibt 2=
satzlichen Antriedh,

Die automatische Beleimiuing der 3-D-Teile
in allen Markivegmenten sall ab 2007 das
pwelte Standbein werden, Neben dem Ein-
satz bekannier Konzepte, kommen awch
ganz neus Maschinen aus eigener Fertigung
zurm Einsatz. Fir einige wenige Anwendun-

Ausblick

tionen mit anderen stablieren Lieferanten
pach. Meben Maschinen und Beratung soll
kindtig auch Engineering angeboben wer-
den. Auf jeden Fall sollen
sich die Kunden ab 2007
bed Biirkle in der Beratung
aller notwendigen Pro-
zeswschritte gut aufgehoben fahlen. Die
wirtschaftliche Anwendung der 3-D-Techrik
und eine hohe Kundenorientierung stehen
i Wordergrund,

Das Unternehmen vesspricht dabei auch,
mit Ubsrraschungen aufzuwanen, wie es
thim berelts selt der Vorste|lung des miemb-
ranfosen Presse Ende der 80er |ahre oder
puletzt mit dem Modell (Rotation™ gelungen
318

gen denkl man awch tber offens Koopera-

ustralien, der welbwell
srekBbe Markt il Hoch-
glanzialien mit einem

Anieil von 30-50%, ver-
seichaet il fast 10 Jahren
ein gleich bleibendes Mi
veaw. In Europa halle diese
Folie bis vor #wel oder drei
Jahren einen Marktantel von
ca. 3-5% jedoch sles der
Bedard bis heute sprunghati
an. Momentan wird er auf
ca. 15-20% eingeschitzt.
UnkeEnrufen enbspenec hend,
kann man ein Endie berneils
absehen, Insider jedoch glau-
ben fest an elnen bleibenden
Antail von mindestens 15 %,
Was bremste in Eunopa bis-
her diese Folien] Der hohe
Falien-Preis schreckte &0
manchen Kunden ab. Die
Yerarbelier wagien sich we-

[Fpl - Ing. Epinhand Huber il Micsieier
ther Brert Adiicle GrliH, Freuteraiadl
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pen wilder Cerlichte (e
#25 9% Ausschuss® bei Hoch-
glanzfolien oft nicht an die-
e Thema heran. Mur weni-
ge erkannten die doppelte
Chance, durch geeignete
tlaknabhmen in der Ferti-
gung for die Hochglanzfolie
gleichzeitig auch die Cualiti
dher dbregen Teibe zu verbes-
sern und sich dadurch erhid-
lich vom Wetibewerh abzu-
hieben. Salche _Hochglanz-
Firmen™ entwickelten und
kultivierten einen regelrech-
pen Hightech-Mimbus um
sich herum, Ausgangspunki
und Basis war und st immer
die Erfahrung wnd Beherr-
schung der hochglinzenden
thermoplastischen Foalle. Tia-
ditianelle Verarbeitungsme-
thoden hatten aber auch mit

der 5o genannten Orangen-
haut* zu kimplen, die durch
u viel H]I_‘h:.ln”.'l:l]ﬂl’.'lﬂ und
falsche Verfahrensparameter
henarpgerulen wurde, LUim
diese Erscheinung zu umge-
heen, glaubie man bisher an
einen rwangsldufigen Einsatz

der so genannien Wasserbeil-

pressen. Die Kombination
von extrem hohem hydrauli-
schem Formdruck Bis 15 bar
und nisdrigster Verformungs-
temperatur der Folie, war
lange Seit das Allheliminel
fiir super glinzende Flichen
ul der Basis von thermo-
plastischen FVC-Faolien.
ledoch waren die dicken
PWC-Folien nicht ganz so
ainfach zu bandigen, wie
sich dies mancher vorstellte,
Die Formstabilitat der Telle

Fabwikplanaing der Lukundi:
Systematische Dasstellung einer
Frontenfertigung fiach def
CHCFrisen his sum fertig
heschichteten und gereinigten
Tell, Arbeitsginge:

s Enistaubien

eleimen

Trocknen

Beschichben ohne Membirane
Drehen

Eesiumen
Rickseite reinigen

witt infolge des extrem un-
symmetrischen Plattenauf-
baues und ded dadirch ved-
ursachien Versuges nichi
mehr 2u gewihrleisen
Machdem auch handwerkli-
che Methoden zur Beherr-
schung dieses Verzuges sich
nicht durchsetzien, kamen
manchmal stirkere Gegen-
zugfolien auf der Teilerbck-
seite zum Eingatz. All diese
pMaBnahmen vereuerien das
Produkt jedoch nochmals, Es
machte sich so rechi kein
sdengen-Markl abzeichnen.
Fudem waren die eurogi-
schen Trends der Oberli-
chen eher auf nalurmahe
Haptik ausgerichtet, als aui
Hochglanz, Eime pragmati-
schie MaBnahme der damalks
marktfdhrenden japanischen



Erwairmuny
der Hch-

whme Kontaki
yur Heirplatie

Folienhersteller leltete die
Wenide ein, die sogar xwai-
fach wirkie. Es wurden die
Dicken bis zu den heutigen
Werlen van 0.5 mm nedu-
ziert, Somit konnie man auch
dem Kundenwunsch nach
kostengiinstigeren Folien
npchkommen und zugleich
die Verzugsprobleme vemmei-
den. Hewle ist sogar der ges
gentellige Effekt erkennbar,
Billig-Produkte fir Hoch-
glanz in nochmals donmerer
Ausiihreng wnber 0,4 mm ie-
legrafieren zu viele Defekte
der Beleimung und der Platte
durch die Obesiliche und
tragen deutlich zur Ver-
schlechieming des Images
dieser Sparie bel,

Verfahrenstechnische
Probleme und Lisungswege

Meben der bekannten ,Oran-
penhaut® plagte die Anwen-
der aber immeer das Problem
des schlechion Wirmesian-
des der Hochiglanz-Teile,
weil sie ja mbglichst mif
nigdrigen Temparaiuren ver-
presst werden missen und
somif selten im idealen Akti-
vierungsbensich der damals
markiiblichen Klebar verar-
beitet wurden., Darliber hi-
maus entwickelien die di-
cken Follen mit Starken won
0.7 mm oder mehr ganz or-
dentliche Memarykriite, die
die Kleberfunen in den Kan-

ten und in den starken Deh-
nungsbereichen der Folien
kaum aufzunehmen ver-
mochten und sie hoffnungs-
loa Gheriorderten,

Die Kleber- und Veriahrans-
technologie hat sichiin den
letzien vier Jahren rasant ent-
wickelt und dadurch erst den
heutigen Boom auf einem
qualitativ hoch stehenden
Miveau ermiglicht sowie
kantrollierbar gemachi, Me-
ben den jetzl wesentlich
niedriger aktivierenden {low
sealing) Produkten der Kieb-
sioffindustrie kommen dem
Wirmestand heute auch die
PET-Falien {Polyesier) ugube,
well sich diese bekannierma-
Ben beim Wiarmestandstest
durch erkennbar geringene
Ridckstellkrifte (Memory-
force] auszeichnen. Auler-
dem haben sich die Dicken
fast aller relevanien Folien-
typen (PET, PVC ) bei 0,5 mm
eingependelt, ABS-Acryl bil-
det mit 0, 6=0, 7 mm sine Aus-
nahme,

Last but mot least gehart os
heute unter Fachleuten zum
Stand der Technik, dass diese
hochglinzenden Folien mit
einem komaktosen Verah-
ren zu erwirmen sind, Der
Cilanzgrand der Ausgangs-
produkte bleibt somit am
besten arhalten. Es wind auch
vermieden, dass sich Partiked
oder Feinststaub withrend der
Aufheizzeit der Folie in die

Dberflache sinprigen, Diews
Erscheinungen sind als win-
zige LPin-Holes” bekannt ge-
worden. Auch die permanent
vorhandene Schutziolie, die
auf die glanzende Oberfls-
che aufgezogen ist, kann die-
ses Eindringen in die oberste
Glanzschichi micht vermei-
den.

Kontakilose Erwarmungs=
technik mil Vorteilen

Die von der Robert Barkle
CmbH, Freudenstadt, vor

16 lahren entwickelte Tach-
nadogie ohine Membrane hat
sich fur die Hochglanziolie
letztendlich am besten be-
wiihil. Lange Zeit waren kon-
kurrierend dazru die iraditio-
nelle Wasserbett-Technik
oefer die konventionelle
Membran-Technik im Ein-
satz. Heute hat sich aber das
Wissen um die entscheiden-
den Yortelle der kontaktlosen
Erwdrmungstechnik durchge-
selrl.

Drer prisfie Tell der Pressen
unterschiedlichster Herkuntt,
die bis u einem Farmdneck
won b bar arbeilen, wende
das kontaktlose Abstrahlen
der Wiimme von oben auf die
Hochglanzfolie an.

Beim Arbeiten mit Olbett-
Preasen (Wasserbett) bestehi
aher nach wie vor die Gefahr
der Fin-Holes, durch den
Kontakt zur Membrane diis

OBERFLACHESURFACE

cken sich feinste Staubkémmer
in die Folisnobarfldche ein.
Drarlber hinaus sind diewe
Wasserbeftpressen wegen des
groflen Aufwands des Folien-
handlings [es werden die Fo-
Fen vorher auf Mak zuge-
schnitten und dann einzeln
gelegt] und der hohen Mem-
brankosien (VerschledB) nichi
als wirtschaftliche Methoden
einzustion,

Eein vorsorglich miissen 2, B,
die Membranen selbst dann
gewechselt werden, wenn sie
nach keinen Schaden haben
oder aulgebraucht sind, Die
Gefahr einer Oloberschwem:-
muny im Betrieh macht diese
Methode notwendig. Man
kann nicht warten, bis die
Membrane ans Ende der
Standzeil gelangt.

Die Proresskastenunterschie-
e der Wasserbettpresse sind
nicht nur deshalb im Yer-
gleich gum System ohne
Membrane sehr gravierand.
Die hoben Formdriicke der
Wasserbetpresse erlauben
keinen Einsalz eines automa-
tiscchen Pinsysternes, Distes
gehirt aber heute rur Stan-
dardaustattung jeder moder-
nen Beschichiungs-Presse,
Bedingt durch die verfahrens-
technisch notwendigen
mehrfachen Teileabstnde
der Wasserbett-Presse gegen-
Gher elner Presse phne
Membrane, kann man dée
Lemstungsnachielle, selbst bei
theoretisch kiirzeren Zyvklen,
nicht mehr ausgleichen,
Speziell dann, wenn die
Presse auf grifere Leistung
fiir kemmissionsweise Ferti-
F,ung ausgelegt werden sol-
en. Das umstindliche Wech.
seln der passgenauen Linter-
stiicke, die wegen den hohen
Drilcke sehr priizise gelegt
werden missen, beschriinkt
die Kapazitil. Schon ein
leichtes Verschieben der Uin-
terstibcke gegendber dem
Waerkstek um wenigs mm
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OBERFLACHE

fishrt zur Beschidigung der
Teile bei 15 bar Pressdrock
und damit zum Ausschuss,
Auch die vermaeintlich besse-
e Folisnnutzung bei CHbetl-
Pressen ervweist sich als Fehl-
Fi:rli{“hﬁl,i"ung Ly mimlach
gime 50 genannten Rahmen-
bildung fiir die saubere Be-
schichiung der Teileecken zu
erzlelen, st es nicht damit
getan, einen Foliendiberstand
war 30 mm 2o rechnen, wie
bei einer Presse aohne Memb-
rane. Allseitige Uberstinde
wor bag Fu 100 oder Lar

150 mm sind 20 kalkulieren.
Bei einer herkmmlichen
membranlosen Fresse genigl
dagegen der Alstand won
4060 mm allein pwischen
swel Fromten als gesamtes
Mbstand. Der Folienver-
brauch muss somit mur Bur
Halite awd das jewellige Teil
angerechnet warden,

Im Gegensatz dazu wer-

den bel Wasserbetipressen
rwangslaufig die Falientbaer-
gandhe pro Sefe addiert, well
die Tedle ja melst einzeln in

der Presse nebaneinander [ie-

g, Effektiv ist also mit dem
bis zu S-fachen Folieniikes-
stand pro Teileseite au rech-
nen, wenn man beide Syite-
e gegeniberstedlt.

Al gravierender Kosten-
Machtel kesmant noch hinzu,
dass die Folien-Zuschnilie
und die mabgenawen Linter-
atiicke idr die Olbetipresse
erst aulfwitndig hedgestel |t
werden missen,

Sehr spal, und 2war erst vos
Chrt, wenn die Anlage stehi,
stellt der Anwender fest, dass
o3 gar nicht so einfach ks,
einzelne Foliemabschnitte zu
bewegen, ohne dass sich
2. B, Partikel in fast unbe.
herrschbarem Umfang dusch
statische Aufladung auf die
Falie setzen, Um mébglichs
viele gute Teile ru bekam-
men, missen diese danm mit
*jpi.ﬂ mitied sinzeln .1h'_|.;,:'w,1-
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sehven werden, Das miche
aber micht = auch die unten
legende Membrane wirkt in
der Fenigung wie ein Magnet
ilir Partikel. Miches Gilii hier
durch Lacher in der Palette,
wiie bl dem System ofine
Membrane. Vor jedem Iykius
mruss die Mombrane sauber
gemacht werden,

Grofe Unierschiede
bei MDF-Trigerplatien

Diie ideale MOF-Platte stieht
AUF Wenigen Wiern thiilem pur
Verllgung. Bisher beschran-
ken sich die Ratschlige vieler
E'r:p-l:'ﬂrn .|.|.|! Hr!l]*.l'urr\ur.hlr
mit diversen Lieferanten. Ty
and Error® herrschen Gberall
visl. Mur ganz wenige MEF-
Spezialisten produzieren ge-
sonderte  Hochglanzplat-
en®, Die Vierarkseiter sind als
s angewiesen aul das dbli-
che 3-D-fabige; ticHrisbare
Material, das der Markt big-
tet, ohne dass dieses speziall
auf Hochglanz-Anforderun-
e ﬂu!.“l_‘-ri{h“"l ist, Hilen

(R —

die Arnwender elnen Waensch
frel, so winde so0 manche
Platte anders aufgebaut sein
Wie a3he diete dann ausd

Im Kem soilie sie gine hohe
Verdichtung mit gleichmai®i-
gem Robdichieprafi] aufwel-
sen, Die Deckschicht miisste
gine geringe Sauglfihigkei
avfweiwen, Das hiite pledrige
Quellwerte bei der Durch-
fohrung geeigneter MaBnah-
men gur Verhinderung der
spareren Crangenhaut infol-
ge von zu starker Wasserauf-
nabme pus dem Klebsiof.
kdeal wadren eine gleichmaki-
ge Faserstruktur und eine
shepsalehe "|."l-rI!|-i|IJu_|.'r tler
Fasermm.

Die wohl bekanntesten und
erfolgreichsien Produkie
beim Einsatz mit Hochglanz-
folien scheinen nach Ansichi
dies Autors In Eurapa die so
gemannte Fantoni-Platte
aus ltalicn, und in den LISA
clie _ Plemb-Cresek® -Platle ru
sein. [edoch kénnen boide
Hersteller die enorme Mach-
I'r.1:|.;y fur s hser l'u'!ruﬂ:ligrn.

Hochglanzieile
s EEner
Membran-
Presse. Dl
lich erkenn-
hare, nichi
akreptable
Crramgenhaul
durch den
Kontaki sur
Membrane.
Fu starke
Beleimung so-
wie falsche
Press-Parame-
ter bif der
Beschichiung
sind die

Ursache

Dbe Kunden miigen deswe-
gen auf das marktitbliche
Material zurickgredfen und
sich andenweitig behelien,
d. h. albe Fortschritte zur Er-
reugung Ssehs guter® Hoch-
ilanz-Qualititen muss man
in der Regel deshalb derzeit
haupisiichlich in den an-
deren Prozess-S¢britien wie
z. B beim Fridsen, Beleimen
wund Beschichten sowie basi
Feslie oler Kleber suchen,

Kontrolle der Holepartikel
ist eine Hauptaufgabe

Dias Kosten- und Qualitdsbe-
wisgsein findet in vbelen Be-
triehen aul Grund anderes
Priarititen zu gernge Beach-
tung, Besonders belm Thema
Parike|bildung werden die
positiven Effekie siner Analy-
si girwaltlg unterschitet, Erdd
jetzt, mii dem Thema Hoch-
glanz, scheint sich dies zu
andern. Mur konsequenis
Chealitdssicherung indusiriel-
ler Pragung filhrt zu erkenn-
baren daverhafien Yerbegse-



mungen. e dann auftreten-
dien Themen wie gezielte Ab-
saugung auf CNC-Maschi-
men, oder riliche Trennuhg
der spanenden Bearbeitung
won der Massbeleimung oder
Beschichtung, stehen dann
im Vordengrund und bereiten
lse cher Uimsetzung micht nur
Platzproblems,

Ciftmals werden fir Hoch-
glanz zusdtzliche Arbiits-
Zwischen-Schrine eingebaut,
wm die vermeintlich mindere
Clualital vorgelagerer Pro-
zosse ausiugleichen oder
nachgubesserm,

Schieif- und Glittprozesse
befinden sich dann 2. B. sahr
ofl unmittelbar vor der Be-
lsimstation. Mit spezicllen
Maschinen oder aber manu-
ellen Mitteln wersucht man
die Oberflichen zu polieren
undfoder 2u schleifen, um
diese optimal fibr die Belei-
mung vorzubeneiten, Die
LTrockntngs- und Ablifte-
kammer” steht nicht selien
ohne Trennwidnde gleich da-
neben, Offene ungeschiitze
Hordenwagen ohne partikel-
abwehmnde Einhausungen
histen den nassbeleimien
MODF-Teilen wenig Schutz
gegen die Partike] aus der
Luft. Auf dem Boden liegen-
der Staub tragt sich an den
Schuhen forf, Eine Keontami-
nation der frisch beleimien
Teile mit Staub und Frispar-
keln ist unvermeidiich.
Trockens Lult und die stafi-
sche Auiladung der Teile
beim Frisen sowie das Vor-
handensaln von Kunsistoiien
in MODF und Folien farcdenn
die Partikelprobleme beim
Pressen, Die feinen Partikel,
welche sich schwebend in
der Luft befinden, werden
won der statischen Aufladung
der Falien beim Alwickeln
fast magnetisch von der Ralle
angerogen. Gleiches passier
auf der MDF-Rilckeeite, dee
mit Melamin vebeschichtet

ist. Geradzu ein idealer On
fiir Partikel und Staub, um
unbemerkt durch den Betrieh
bis zur Presse 2u gelangen,
Erss beim Legen und Ver-
wchloben der beleimien Teils
auf den Arbeistischen vor
dier Presse kommt das Dilem-
ma zum Yorschein. Richtig
aufmertsam wird man aber
ersl Wnter der Prosse, wenn
e Folie das Teil beneits ab-
gedeckt hat. Sehe unschon
zierl dlann das Staubkom @i
ne sonst glinzende Fliche,
ohwohl man doch varher al-
les sauber ,abpeblasen® hat,
einschlieflich der Folien-
rickesibe, Das hillie der Be-

diener besser blelben lassen
sallen

Verbesserungemabnahmen
und geekgnete Technik helfen

Lim diese SHuation Fu wer-
bassern, sollte keine Staub-
Partikel-Kontamination im
Bereich der Beleimung und
Trocknung stattfinden kdn-
nen. Das Abbilasen van Tel-
len odes Follen vor dem
Pressen mit herkfmmlicher
Druckiuft sollte unterbleiben,
denn der Luftstrom erzeugt
satische Aufladung.

Wenn sich das michit vermiel-
den Lisat, solle ionisiers Luft

SURFACE

verwende! werden, Hersteller
von Antistatiksausnlstung ha-
bsen cliese Pistolen im Pro-
gramm. Teile und Folien soll-
ten mit handelsiblichen, spe-
ziellen (klebrigen) Antistarik-
tlchern abgerieben werden.
Gelochte Legepaletten und
Aebseibstische fir dic Pressen,
wie beim Birkle- Multi-Pin-
pyatem®, reduzicren die Prob-
lematik, weil damit die Parti-
kel van der Malamin-Linter-
selte der Teile quasi abgerie-
ben werden, und dann red-
schen den Lachern hindurch
auf den Boden auBerhalb der
Presse fallen, wo sie gerbelr
aulgesaugl werden kiinnen.
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Diese Mathode hilit, die Par-
tikeleinschlisse bei Hoch-
glanzteiten auf ein Minimal-
mak zu reduzieren. Die Folie
masss direkt an der Alwickel-
station statisch entladen wesr-
chen. She spugl ansonsten den
Feinststaub wie ein Magnel
an, der sich in der Luft und
aul dern Boden der Legepa-
fette befindet.

Die Lufifeuchee sall so hoch
wie moglich gehalten sein,
woedl dies direkt die statische
Aulladung reduziern, Selbst-
versiandlich st dies in elnem
Halzbetrieh nicht einfach.
Belrm CWC-Frisen ist die Ab-
saugung 2u optimberen, Hill-
reich kann hier gine Neuent-
wicklung der Fa. Gruning
sein. Ein Fraswerkzeug mit
aulgesetziem Propeller wirkt
mittels  Tormado-Efelkt” als
Staubsauger zentral am
Werkzeugschait selbst und
hiilt somit die Werksticke
und den Arbeltstisch irel von
Spdinen, Unmitbelbar nach
e Frisen sollten die Teile
maschinell mit Spezial-Birs-
ben endstaubt und die entstan-
dene statische Auffadung
wieder neutralisient werden,
bevar sie aufgestapelt wer-
den, um sie zum Beleimen
zu transportieren (Multi-
Brush). Auf jeden Fall sollie
eine tnliche Trennung der
Arbeitsschritte - soweait wie
méiglich - realisien werden,
Die Schritistellen pwischen
den Prozessschritten sind so
fu verandemn, dass wenig
oder kein Maub dbertragen
windl.

Weilere typische ,Hoch-
glanz-Emplehlungen® sind:

= geringe Yorschubpe-
schwindigkeit beim Frisen

» pezielies Tool-Managment,
bzw. regelmabiger Wrk-
reugwechsel

» Staub wnd Partikel bei der
Enstehung bessitigen.

® JSusatlz-Frozesse, wie
schleifen, sollien maschingll
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durchgefihrt werden, um sie

bewser reprodusieren xu kin-

nen.

H rende Folicn -
aktuelle Situation

Ende der 80er und Anfang
der 90er Jahre kamen alle
namhaften Hochglanziolien
aus Asien und hier speziell
aus Japan. Heule hat Europa
gindeutig den Anschiuss ge-
schafit, und bietet konkur-
renzidhige Produkie an, Bis
hewite ist wnd war der Begriff
Hochglane nur schwer zu

* Benecke-Kallko, Fein De-
cor GmbH und Klackner-
Pestadecor aus Deutschland
sowle

= Senoplast aus Osterreich.
Auch diverse chinesische
Hersteller versuchen sich
nwm auf diesem Gehiet,
Hormschuch aus Deuschland
ndhert sich mit dem stark
glinzenden® Produlkt Mo
do” diesem Marktsegrment
an. Wogepen die Hauplak-
teune der Kategorie (sonstige
Falien®, wie Renolit oder
Alkor aus Deuschland sowie
Cova aus England bisher

definieren. Micht salten
it der Amwender nur
stark glanzende Flichen und
sagt aber missverstindlicher-
weise Highgiaoss®, Hier
herrscht AufklZrungsbedar
saitens der Hersteller und ei-
ne grobe Einteillung wiire
winschenswen. Ob diess je-
doch ea schnell realisiert
wird, swagt der Autoe aul
Crund der Komplexitis des
Themas zu bezweifeln,

Eine Auswahl der so genann-
ten ,Key-Player” der Herstel-
ler enthak

* Riken und Kasei aus Ja-
pan,

= |G oaus Konea,

Gelachie Palet-
fen Lassen die un-
erwiinschien Par-
tikel durchialien

darmit micht in Erscheinung
gedreten sind.

Eine gute Hochglanziolie
reichnet sich heube aus
durch:

& gin Prelsniveal im Bereich
van b-7 € fm?

» gine kratzfeste Lackaber-
Miche mit hoher Tiefenwir-
kung und Transparenz der
Oberfliche

* ginen geeigneten Primer-
auitrag suf der Folien-Kick-

setibe, der aul der Vorderseiie
michi sichibar is

= gine [D-PE-Schutziolie als
Abdeckung, die entspre-
chend leicht beim Endkun-
dien abruriahen is1, aber
withrend des Beschichiungs-
Prozesses aul der Folie vers
bleibt, Dieser Schutziilm soll-
te auch ohne Restspuren vom
Triger abruziehen sein, was
sich w. LI, sehr gravierend auf
das Glanzhild auswirken
kann und gai. zum Erblin-
den” der Obeorfliche fOhn,
wenn 2.8, mit der Olbet-
Presse bed 15 bar Formdruck
verpresst wird,

Verschiedene Falienherstelfor
peben dem Endkunden die
Mikglichkeit, durch nachirag-
lichi Palltur die CherdlEche
LKratziester® 2o machen. Da-
bei wird aber lediglich die
Retbung ewischen der polier-
ten Oherfliche und dem
kratzenden Fingernagel redu-
ebiert, um keine Angrifispunk-
e flr Kratzer zu bieten,

PET-Falie
mit positiven Aussichien

Selt mehr als 15 Jahren ver-
suchte die beteiligte ndustrie
aug dem vorherschenden
Material VT die gewiinsch.
ten Eigenschatlen herauszu-
fillerm, um die Dedekte der
geirisen MODF-Platten und
die Folgen der Beleimung
durch geeignet Verfahrens-
technik beim Beschichten
wieder auszugleichen, Dazu
wurden alle denkbaren Pro-
zessschritte gedndent oder er-
ganzt. Als einzig wirklicher
Einfluss blieb die Verfor-
mungstemperatur der Folie
tbrig. Diese ist bl PYC so
niedrig wie moglich zu wih-
leén, jedoch waren dafir bis
wvar wenigen lahren kelne ge-
eigneten niedrig siegelnden
Kleber pul dem Markt, Ergo
war man auch mit weniger
Wirmestand zufrieden.



Selt kurzem bietet nebon den
neuen, niedrig aktivieren
Klebern auch die PET-Folie
pasitive Aussichien filr Vier-
besserungen des Wiirmestan-
des, weil sie wesentlich we-
niger Schrumpfkeifte entwi-
ckelt als PVC. Dies schont
die Kleberfuge an der Kante
enarm, Sie sticht auch beim
Hauptkriterium Orangenhaut
hervir. Trotz hoher Verar-
beitstemperatur van bis #u
100 *C aui der Folie bietet
sie wenig Ansatze flir Oran-
genhauthildung, Defeke der
Platten oder des Kleberauftra-

ges werden hervorragend
tberdecke. Auf dieser Basis
kann jetrt wisder verstirkt
daniber nachgedacht wer-
den, .normale” MDF-Platten
fiir Hochglanzteile sinzuset-
Zen.

Moderne Klebstoffe -
moderne Anlagentechnik

Es lieqt in der MNatur der Sa-
che, dass die wasserléslichen
PL-Klehsindle, die bisher i
die Verkiebung der Folien
verwoendet werden, auch filr
Hochglamz zum Eirsatz kom-
men, Die Kunden wollen,
wenn maglich, nur einen

Kleber fir alle Teile verwen-
den chne zu differenzieren.
Der hohe Wasserantell von
S0-00% ik swangslaufig
zu Spanquellung und Cran-
genhaut. Micht wenige Her-
steller haben deshalb lange
Zoit versucht, Hochglanzteile
chne Kleber auf der Obersei-
te der MODF-Platte herzustel-
len. Dies verdeutlicht, mit
wilchen Mitteln man oft ge-
gen die Grenzen der Verfah-
renstechnik aneukimplen
versuchie, um das gewiinsch-
ie, hochplinzende Teil zu ar-
zielen.

Fr modeme Klehstofie und
deren Auftrag gilt hewte, dass
die PU-Dispersionen berelts
bed 53 *C aktivierbar sein
sollten. Eine hohe Anfangs-
haftung ist nobhwendig, um
die sich bildenden Rickstell-
krafte beim Offnen der Presse
und dem Abkihlen der Fo-
lien aufzuiangen (Memaory-
Krafte).

Die Orangenhaut kann durch
die Eigenschalt, einen zu-
sammenhdngenden Klebsiofi-
film auf der Plattenoberseine
1u bilden, einnegrenzt wer-
den. Beim Applizieren gilt
heute alle Auimerksamkei
dem klebergerechien Verei-

len der Polymerteilchen auf
des MODF-Oberiliiche, Hier
steckt man noch in den An-
fangsstadien der Entwickiun-
M.
%?;m Beratungspekinum zih-
len heute auch die geeignete
Spritrtechnologhe, die ver-
schiedenen Klebertypen bis
hin zu Empfehlung einer ge-
#igneten MDF-Plattentempe-
ratur. Diese sollte idealorwei-
st (ber 18-20°C betragen,
damit der Kleber auch
gleichmébig auf der Ober-
fache verliuf.
Derzeit stehen nur einer Min-

Hilekle-Rota-
ko, wirt-
schafliche
Anlage um
Hochglane-
folien phne
Membrane zu
hischichten

dierhei der Fronienbarsisllar
die technisch miglichen, au-
tomatischen Kleberankagen
2ur Verfligung, Wiinschens-
werl wilre sine erschwingli-
che und reproduzierbare, au-
tamatische Methode fiir eine
hretie Masse der Hersteller,
die der CHC-Technik beim

SURFACE

Frisen abgeschaut wird und
sich individuell an den Wiin
schen und Anforderungen
der Kunden orentier. Um
diese Licke in der Automati-
sierung des 3-D-Teileherstel-
lung zu schiieBen, hat sich
Borkle dazu enischlossen,
seine Produktpalette zu er-
weibern, und will kiinftig in-
naovative Beleimtechnik an-
binten (siehe Kasten auf Seite
A6},

Ceeignete Mithel zur Propess-
komiralle fehlen bishes. Mur
ein Hersteller bigtot ein be-
ribhrungsioses Messgeral, das
den Prozessablaul innedhalb
der Presse sichthar machi.
Die grafische Darstellung der
Zeflichen Verliufe von ver-
schiedenen Temperaturen so-
wiee dios Druckes spiiel so
manche Fehlerguelle in kur-
zor Zeit auf und weist sehr
schoell den Weg zu einer
glinzenden Oberiliche mit
gleichzeitip guiter Verkle-
bung.

in Zusammenhang mit Hoch-
glanzfolien ist das Verfahren
ahne Membrane, welches
Biirkle 1969 entwickelie,
wieder neu In den Vorder-
grund getreden, Die Erkennt-
nisse dber die Glanz- und
Farbwerinderungen infolge
eines Membran-Kontakies,
die hohen Verschleifkosien
ider Memberane selbst, der hi-
here Energieverbrauch, aber
auch die schlechie Faliennat-
zung, lassen die iraditionelle
Membrranpresse beim Be-
schichten mit Hochglanzio-
lien fast ausscheiden, Fumal
die Anforderungen an die
Oherlichenrubhe haw. das
Vermisiden piner o genann-
ten Crrangenhaut mit der
Membrane nur schwer zu er-
fiillen sind. Die niedrig aldti-
vierenden Klebstoffe kom-
plettierten und bevorzugen
hewte dieses Verfahren, be-
somders im Hinblick aul
Hochglanz-Falien.
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