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1. Einleitung

Die Profilummantelung ist eines der Standard-
verfahren in der Holz- und Mébelfertigung. Mit der
Profilummantelung werden im Allgemeinen
Mébelbauteile, Tir- und Fensterprofile, Paneele
fir Wand- und Deckenverkleidungen, Abschluss-
leisten und andere, ahnlich gestaltete Elemente
hergestellt. Bei diesem Verfahren wird ein drei-
dimensional gestalteter Kern aus beliebigem
Material mittels einer flexiblen Folie so bedeckt,
dass Folie und Kern an allen Kontaktpunkten eine
dauerhafte Verbindung eingehen. Der eingesetzte
Profilkern, haufig entweder wenig dekorativ,
preiswert oder die Anforderungen der spateren
Anwendung nicht erfillend, wird mit einer Folie
Uberzogen, die dem ummantelten Teil ein hoch-
wertiges Aussehen und/oder eine hohe Bestan-
digkeit gibt. Der Profilkern kann z.B. vollstdndig
umhllt sein, es sind aber auch Teilumhallungen
durchfihrbar.

Zur Verbindung von Kernmaterial und Folie wer-
den in der Regel Schmelzklebstoffe eingesetzt.

Ziel dieses Merkblattes ist es, den Herstellern von
profilummantelten Werkstiicken die Grundlagen
des Einsatzes von Schmelzklebstoffen in der
Profilummantelung zu erklaren.
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2. Definitionen und Begriffe
2.1 Eingesetzte Materialien

» Als Profile werden in der Profilummantelung
dreidimensional gestaltete Kerne eingesetzt.
Diese konnen z.B. aus massivem Holz, Holz-
werkstoffen wie z.B. Spanplatten, MDF, Kom-
positen aus Holz und Thermoplasten, auch
WPC (Wood-Plastic Composites) genannt,
Kunststoffen, Metallen wie Aluminium oder
Stahl, und beliebigen Kombinationen dieser
Werkstoffe gefertigt werden. Zur Verbesserung
der Haftung werden die Profile gegebenenfalls
mit Haftvermittlern ausgerlstet, evt. auch mit
speziellen physikalischen Verfahren wie Be-
flammen, Corona- oder Plasma-Behandlung
vorbereitet.

» Die zur Anwendung kommenden Folien sind
auf die spéatere Verwendung des entstehenden
Bauteils abzustimmen, z.B. Wetterbesténdig-
keit, Lichtbestandigkeit usw. Es werden u.a.
verwendet: Roh- und vlieskaschierte Furniere,
beharzte Papiere, CPL, thermoplastische
Folien. Die Folie sollte idealerweise so flexibel
sein, dass sie sich im Ummantelungsprozess
in allen Punkten an den Profilkern anlegt.
Gegebenenfalls muss die dafur erforderliche
Flexibilitat wahrend der Profilummantelung
durch geeignete Verfahrensfliihrung erzielt
werden. Um eine gute Haftung des Klebstoffes
auf der Folie zu erreichen, kénnen Folien mit
Haftvermittlern ausgerUstet sein.

+ Nach DIN EN 923 ist ein Schmelzklebstoff
definiert als ein thermisch aufschmelzbares
Klebstoffsystem, das nach Abklhlen Kohé&sion
(innere  Festigkeit) entwickelt. Detaillierte
Informationen Uber Schmelzklebstoffe fiir die
Mébelfertigung, ihre Zusammensetzung, phy-
sikalische und chemische Eigenschaften im
Generellen, sind im Merkblatt Schmelzkleb-
stoffe der TK Holz zusammengefasst. In der
Profilummantelung werden spezielle Umman-
telungsschmelzklebstoffe mit bestimmter che-
mischer Zusammensetzung und mit bestimm-
ten physikalischen Eigenschaften eingesetzt.
Dabei ist der Schmelzklebstoff sowohl auf die
zu verarbeitenden Materialien als auch die
Maschinenparameter abzustimmen.

2.2 Verfahren

Bei der Profilummantelung werden die zuvor ge-
nannten Materialien Schmelzklebstoff, Folie und
Profilkern in einem Kkontinuierlichen Prozess zu
einem Werkstlick verarbeitet. Dabei wird zunachst
die Folie mit dem flissigen Schmelzklebstoff be-
schichtet. Der Auftrag erfolgt Uber eine Dise oder
eine profilierte Walze. Die beschichtete Folie wird
anschlieBend mittels Druckelementen, diese kdn-
nen Rollen oder Schuhe sein, die entsprechend
dem Profilkern in einer Druckzone angeordnet



TKH-Merkblatt 6

sind, an den Profilkern angedriickt. Bei dem An-
driicken kiihlt der Schmelzklebstoff ab, verfestigt
dabei und verbindet Folie und Profilkern. Nach
Durchlauf durch die Druckzone ist zwischen Folie
und Profilkern eine feste Verbindung entstanden.
Die Festigkeit der Verbindung zwischen Folie und
Profilkern ist so hoch, dass eine Weiterverarbei-
tung des ummantelten Werkstiickes erfolgen
kann.

3. Verarbeitungskriterien fiir Um-
mantelungsschmelzkklebstoffe

3.1 Vorbereitung Vorschmelzen

Schmelzklebstoffe werden meist in Form von
rieselfdhigem Granulat geliefert. Das Granulat
kann oberflachenbehandelt sein, um Verblockun-
gen zu vermeiden. Das Granulat muss bei Verar-
beitung trocken und frei von Verunreinigungen
sein.

PUR-Schmelzklebstoffe werden in der Regel in
Blockform geliefert.

Alle Ummantelungs-Schmelzklebstoffe kdnnen in
Tankschmelzgeraten, Quickmelt—Geraten und
Extrudern geschmolzen werden. Die Férderung
Uber Zahnradpumpen und beheizte Schlduche ist
maoglich. Zur Sicherstellung von groBen Foérder-
mengen sind mdglichst groBe Schlauchinnen-
durchmesser ab 10 mm zu verwenden. Die ver-
wendeten Schmelzgerate mussen vor Arbeits-
beginn sauber und frei von Verbrennungsrick-
stdnden sein, Reste von anderen Schmelzkleb-
stoffen sollten vollstandig entfernt werden.

PUR-Schmelzklebstoffe werden in speziell be-
schichteten Aufschmelzgerdten abgeschmolzen.
Dartber hinaus empfiehlt es sich, sie zur Vermei-
dung vorzeitiger Reaktion in diesen Aufschmelz-
geraten mittels Stickstoff oder Trockenluft vor
Luftfeuchtigkeit zu schitzen.

3.2 Temperautreinstellung

Die empfohlene Temperatur in Tankschmelzern
liegt ca. 10 % unter der angestrebten Verarbei-
tungstemperatur; die richtige Temperaturein-
stellung ist durch Messung im Schmelztank zu
Uberprifen.

Fir PUR-Schmelzklebstoffe gelten unter Umstén-
den davon abweichende Empfehlungen, da unter-
schiedliche Abschmelztechnologien im Einsatz
sind. Den Verarbeitungsempfehlungen der Kileb-
stoffhersteller ist dabei unbedingt Folge zu leisten.

Bei Quickschmelzgeraten ist an der Heizplatte
eine Temperatur bis zu 25 % Uber Verarbei-
tungstemperatur erlaubt, da die Verweilzeit des
Schmelzklebstoffs an der Heizplatte sehr kurz ist.
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Dies erfordert aber kontinuierliche Granulatfor-
derung; bei Unterbrechung muss die Temperatur
abgesenkt oder abgestellt werden.

Extruder erzeugen die Temperatur zum Schmel-
zen durch Friktion und Druckaufbau des nachge-
fillten Granulates. Die dabei erreichte Temperatur
entspricht der Schmelztemperatur des verwen-
deten Schmelzklebstoffes und kann zwischen ca.
120 °C und ca. 180 °C variieren. Mit den Heiz-
manschetten am Extruder wird der Schmelzvor-
gang gestartet, im weiteren Verlauf wird das Gra-
nulat durch die Friktion so weit erwédrmt, dass der
Schmelzvorgang fortgesetzt wird. Die Schmelz-
temperatur kennzeichnet den Ubergang von Gra-
nulat in die flissige Form und liegt deutlich niedri-
ger als die Verarbeitungstemperatur des
Schmelzklebstoffes.

Anmerkunq: Quickmelt-Gerdate und Extruder
erzeugen nicht die Verarbeitungstemperatur; sie
dienen dem Schmelzvorgang des Granulates. Bei
Verwendung dieser Vorschmelzaggregte ist die
Verarbeitungstemperatur durch nachgeschaltete
Gerate bzw. in den Auftragsaggregaten zu erzeu-
gen.

3.3 Schmelzleistung

Die Schmelzleistung im Vorschmelzaggregat
héngt im Wesentlichen von folgenden Faktoren
ab:

* Je hoéher der Erweichungspunkt des Kileb-
stoffes ist, desto langsamer schmilzt der Kleb-
stoff auf.

» Ungeflllte Klebstoffe bendtigen erfahrungs-
geman mehr Energie zum Aufschmelzen als
gefillte Klebstoffe.

* Art und Konstruktion des Vorschmelzgerates,
insbesondere Kontaktflache und Warmeuber-
gang.

» Eine Erhéhung der Temperatureinstellung fihrt
zu einer verstarkten thermischen Belastung
des Schmelzklebstoffes und damit u.U. zum
schnelleren Verbrennen (Bildung von Ver-
crackungen).

* Vercrackungen an den Kontaktflachen
erschweren den Warmelbergang und damit
das Aufschmelzen.

» Elektrische Heizleistung des Aufschmelztanks
bzw. der Aufschmelzplatten.

» Bei Extrudern haben auBerdem die
Schneckengeometrie und die Antriebsleistung
Einfluss auf die Aufschmelzleistung.

3.4 Auftragstemperatur
Als Auftragstemperatur wird die Temperatur be-

zeichnet, mit der der Schmelzklebstoff auf die
Folie aufgetragen wird. Die Einstellung der Auf-
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tragstemperatur ist entsprechend den Angaben im
Technischen Datenblatt des Schmelzklebstoffes
vorzunehmen.

Eine Kontrollmessung wird mit Einstechfihler in
der Schmelze oder Infrarotthermometer (bei
Messung auf der Walze) vorgenommen.

Die empfohlene Auftragstemperatur lasst meist
eine Toleranz von 15 bis 20 °C zu. Diese Toleranz
kann wie folgt benutzt werden:

» Untere Temperatur: - hdhere Viskositat
- weniger Warmeenergie
- verkirzt die Offene Zeit

- bei hoher Raum-/Mate-
rialtemperatur einzu-
setzen

» Obere Temperatur: - niedrigere Viskositat
- mehr Warmeenergie
- verlangert die Offene
Zeit
- z.B. bei niedriger Raum-/
Materialtemperatur ein-
zusetzen

Bei Walzenauftrag muss gewahrleistet sein, dass
die empfohlene Verarbeitungstemperatur an der
Walze vorliegt, da die Walze nicht beheizbar ist.
Eine Kontrolle nach ca. 30 min Produktionszeit ist
empfehlenswert.

Durch Veranderung der Auftragstemperatur wird
in der Regel auch die Auftragsmenge verandert.

Typische Anzeichen fur falsch eingestellte
Temperaturen sind:

* Zuniedrig: Der Klebstofffilm hat eine matte
Oberflache.
Die Struktur der Walze ist im
Klebstofffilm sichtbar.

Starke Rauchbildung, Braun-
farbung des Klebstoffes.

e Zu hoch:

Der Auftrag mit Dlse ist bezlglich eingestellter
Temperatur und Auftragsmenge weitgehend sta-
bil, da die Dise beheizt wird. Zu beachten ist,
dass bei hohem Kilebstoffdurchsatz ausreichend
Energie zum Erreichen der Auftragstemperatur
zur Verflgung steht. Gegebenenfalls ist die
Temperatur im Vorschmelzaggregat/Schlauch zu
erhéhen (siehe dazu unter Anmer-
kung/Temperatureinstellung Vorschmelzen).

Typische Anzeichen fir eine falsch eingestellte
Temperatur sind:

* Zuniedrig: Der Klebstofffilm zeigt ganz oder
teilweise eine Schuppenstruktur.
Der Klebstofffilm rei3t bei hoher
Geschwindigkeit ab.
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* Zuhoch: Rauchbildung, Braunfarbung des

Klebstoffes.
3.5 Auftragsmenge

Richtwerte zu den einzelnen Produkten sind den
Technischen Datenblattern der Klebstoffhersteller
zu entnehmen.

Im Allgemeinen richtet sich die Auftragsmenge
nach den eingesetzten Materialien:

» Porose Werkstoffe,
z.B. Spanplatte, Furniere:
héhere Auftragsmenge

» Starke Ummantelungsmaterialien,
z.B. CPL, Laminat:
héhere Auftragsmenge

» Dichte / glatte Werkstoffe,
z.B. MDF, HDF, PVC:
geringere Auftragmenge

* Ddinne Folien,
z.B. 60 bis 100 g — Papier PVC-Folie:
geringerer Auftrag

Einige Richtwerte:*

» Furnier auf MDF max. 150 g
» Furnier, roh 180—-250 g/m?2
* Furnier, vlieskaschiert 80 - 150 g/m?
+ CPL, Laminat 80-150 g/m?2
» 120 g Papier 60—-100 g/m?
» 60 g Papier 40-60 g/m?
» Thermoplasten 40-80 g/m?

Gegebenenfalls sind Versuche mit verschiedenen
Auftragsmengen erforderlich; beginnend mit dem
mittleren Richtwert kann je nach Ergebnis nach
oben oder unten variiert werden.

Die Messung der Auftragsmenge erfolgt mittels
Waage (Anzeigegenauigkeit 0,01 g) und mdég-
lichst groBer Testflache (100 oder 200 cm?).
Maschinelle Voreinstellungen der Auftragsmenge
sind zu prifen und veranderten Produktions-
bedingungen anzupassen.

*Anmerkung: untere Richtwerte gelten in der
Regel fir ungefillte Klebstoffe, obere Richtwerte
fir geflllte Klebstoffe. Es ist in jedem Fall die
Maschinengeschwindigkeit zu beriicksichtigen.

3.6 Verarbeitungsviskositat

Die Viskositat (identisch mit Zahigkeit) ist das
MaB fur den Widerstand einer Flissigkeit bei Ein-
wirkung einer uBeren Kraft. Je h6éher der Wert,
desto ,schwerer” flieBt die Flissigkeit. Fir den
aufgeschmolzenen, flissigen Klebstoff gilt:



TKH-Merkblatt 6

Je héher die Temperatur der Schmelze, desto
niedriger ist ihre Viskositat.

Die Viskositat des Schmelzklebstoffes bei Verar-
beitungstemperatur wird im Technischen Daten-
blatt des Klebstoffherstellers angegeben.

Grundsatzlich gilt:

» Je dunner die Folien, um so niedriger ist die
Viskositat des einzusetzenden Schmelzkleb-
stoffes zu wahlen.

» Bei Erhdhung der Temperatur verringert sich
die Viskositdt des Klebstoffes (siehe dazu
auch 3.4)

+ Mit steigender Viskositdt des Klebstoffes
nimmt bei gegebener Temperatur die Auf-
tragsmenge zu.

Allgemein wird bezeichnet:

Niedrigviskos = ca. 5.000 bis 10.000 mPa.s
Mittelviskos ca. 10.000 bis 35 000 mPa.s
Hochviskos = ab 35.000 mPa.s

bei Verarbeitungstemperatur.

Schlitzdisen arbeiten optimal mit niedrigen bis
mittleren Viskositaten; geringste Auftragsmengen
sind maoglich.

Walzen sind fir mittel- bis hochviskose geflllte
und ungeflllite Produkte geeignet; die Walzen-
struktur muss an die Viskositat angepasst sein.
Hochviskose Schmelzklebstoffe lassen meist
keine niedrige Dosierung zu.

Im Allgemeinen gilt das Walzen als auch Disen-
systeme auf die verwendeten Klebstoffsysteme
abgestimmt sein sollten. Die Hinweise der Kleb-
stoffhersteller und der Maschinenhersteller sind
zu berlcksichtigen.

3.7 Offene Zeit

Als Offene Zeit bezeichnet man die Zeitdauer, die
zwischen dem Klebstoffauftrag und dem Zusam-
menflgen der beiden zu verklebenden Substrate
maximal vergehen darf. Nach Uberschreiten der
Offenen Zeit wird keine vollstdndige Benetzung
der Gegenseite mit Klebstoff erzielt und es ist
daher keine optimale Klebung mehr gewébhrleistet.

Die Offene Zeit von Profilummantelungsklebstof-
fen wird grob in folgende Gruppen eingeteilt:

e OZKkurz
e OZ mittel
+ OZlang

Grundsétzlich wird man erwarten, das Klebstoffe
mit langer Offener Zeit auch mit geringem Vor-
schub verarbeitbar sind. Die Offene Zeit eines
Schmelzklebstoffes hangt von den Verarbeitungs-
bedingungen ab. Einfluss haben z.B. Klebstoff-
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temperatur, Raumtemperatur, Temperatur der
Substrate, aufgetragene Klebstoffmenge, Zugluft
usw. Bei stérkerer Anderung dieser Parameter ist
empfehlenswert, die Auftragstemperatur entspre-
chend anzupassen.

4. Charakteristik der
Ummantelungsschmelzklebstoffe

41 PUR

Polyurethan Schmelzklebstoff

Reaktiver Schmelzklebstoff auf Basis Poly-
urethan;

auch RHM — Reaktiv Hotmelt — genannt

Eigenschaften:

+ Unter Auftragsbedingungen verhalten sich
PUR-Schmelzklebstoffe vergleichbar zu nicht-
reaktiven Schmelzklebstoffen. Nach dem Auf-
trag setzt durch Feuchtigkeit eine Reaktion ein,
die zu einer dreidimensionalen Vernetzung
fahrt.

* PUR-Schmelzklebstoffe lassen sich mit
niedrigerer Auftragstemperatur verarbeiten als
nichtreaktive Schmelzklebstoffe. Die Anfangs-
festigkeit der Verklebung ist genugend hoch
fir die Ubliche Weiterbearbeitung der gefertig-
ten Teile.

Anwendung:
» hohe Waéarme-, Kalte- und Feuchtebestan-

digkeit
» sehr hohe Scher-, Torsion- und Schélfestigkeit
» sehr gute Alterungsbesténdigkeit

Besondere Anforderung:
» spezielle Verpackung; Feuchteschutz!

» spezielle Verarbeitungseinrichtungen erforder-
lich

Kennzeichnung:
» Sicherheitsdatenblatt anfordern und beachten

42 PO

Polyolefin—-Schmelzklebstoff

Eigenschaften:
» Thermoplastischer Schmelzklebstoff

» Geflillte und ungeflllte Produkte werden
eingesetzt.

» Die Produktviskositaten liegen im unteren und
mittleren Bereich.

Anwendung:
* Hohe Wéarmebestandigkeit
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» PO-Schmelzklebstoffe zeigen ein glnstiges Kennzeichnung:
thermoplastisches Verhalten: Die Erweichung * Nicht kennzeichnungspflichtig nach GefStoffV
beginnt erst im oberen Gebrauchsbereich; und entspr. EU- Richtlinien
» ausreichend hohe Fugenfestigkeit im Bereich
um 100 °C. 44 PA
Kennzeichnung: Polyamid-Schmelzklebstoff
* Nicht kennzeichnungspflichtig nach GefStoffV Eigenschaften:
R i o] :
und entsprechenden EU - Richtlinien » Thermoplastischer Schmelzklebstoff
43 EVA + Es werden gefillte und ungefillte Produkte
eingesetzt.
Poly-Ethylen-Vinyl-Acetat-Schmelzklebstoff
y=y y Anwendung:
Eigenschaften: » hohe Kohésionsfestigkeit;
» Thermoplastischer Schmelzklebstoff * hohe Warmebestandigkeit
» Die Produktviskositdt kann zwischen 5000 bis * harte Klebefuge

100 000 mPas liegen.

« Gefiillte und ungefillte Produkte werden Einschrankung:

eingesetzt. » geringe offene Zeit
Anwendung: Kennzeichnung:
« niedrige bis mittlere Warmebestandigkeit » Nicht kennzeichnungspflichtig nach GefStoffV

und entspr. EU- Richtlinien

Eigenschaftsprofil von Profilummantelungs-Schmelzklebstoffen

EVA PUR Polyamid PO
Adhasion gut sehr gut gut gut
Waérmestand [°C] |bis 80°C > 150°C bis 120°C bis 120°C
Wasserfestigkeit  |befriedigend sehr hoch befriedigend befriedigend
Verarbeitungs- normal sehr hoch hoch normal
aufwand
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Auswahlschema nach Anwendung fiir verschiedene Substrate

Profilkern 1 2 3 4 5 6

Spanplatte MDF Massivholz Aluminium PVC- WPW
chromatiert oder Fensterprofil (auf PO-Basis)
Ummante- Eeltssr?izznhet:at mit Primer
lungsmaterial beschichtet
Rohfurnier [EVA EVA EVA PUR nicht tblich |PO
PO PO PO
PUR PUR PUR
PA PA PA
2 |Vlieskaschie |[EVA EVA EVA PUR PUR PO
rtes Furnier (PO PO PO
PUR PUR PUR
PA PA PA
3 |Diinnpapier- [EVA ungefillt |EVA ungefillt [EVA ungefillt |PUR nicht tblich  |PO
folie PO, PO PO, PO PO, PO
(<60 g/m?) ungefullt ungefullt ungefullt
PUR PUR PUR
PA PA PA
4 |Standard- EVA EVA EVA PUR nicht Ublich  |nicht Gblich
Papierfolie |PO PO PO
(>60 g/m?) PUR PUR PUR
PA PA PA
5 [CPL-Folie PO PO PO PUR nicht tblich  |nicht tblich
PO ungefiillt [PO ungefillt [PO ungefllt
PUR PUR PUR
PA PA PA
6 (Thermo- EVA EVA EVA PUR nicht Ublich  |nicht Gblich
plastische |PO PO PO
Folie PUR PUR PUR
7 |PVC-Folie EVA EVA EVA PUR PUR PO
PUR PUR PUR
6. Literatur

» DIN EN 923, Klebstoffe — Benennungen und Definitionen
* TKH-4 Merkblatt Schmelzklebstoffe

Die Hinweise und Angaben in diesem Merkblatt entsprechen bestem Wissen nach derzeitigem Stand der Technik. Sie dienen zur
Information und als unverbindliche Richtlinie. Gewéhrleistungsanspriiche kénnen daraus nicht abgeleitet werden.
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Alle verfigbaren Merkblatter der Technischen Kommission
Holzklebstoffe (TKH) im Industrieverband Klebstoffe
finden Sie in der jeweils aktuell gliltigen Fassung unter:

“klebstoffe .

Die Info-Plattform im Internet.
Alles Wissenswerte aus der Welt, in der wir (k)leben.



