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Von der Steinaxt zum Space Shuttle
Klebstoffe erobern die Welt

Das Kleben ist eine der altesten und
wichtigsten Kulturtechniken der
Menschheit. Friihe Klebstoffe wie
Birkenpech erlaubten unseren Vorfah-
ren, Waffen und Werkzeuge zu fertigen,
um sich gegen eine feindliche Umwelt
durchzusetzen. Die grofRen Kulturen
des Altertums, egal ob Sumerer, Grie-
chen oder Romer, hatten ihre eigenen
Klebetechniken. Im Laufe der Zeit
wurde das Kleben stetig weiterentwi-
ckelt. Heute sind Klebstoffe relevanter
denn je.Technische Errungenschaften
wie das Space Shuttle sind nur mit
Klebstoffen moglich.

Mitte der 60er Jahre in einem Braun-
kohle-Abbaugebiet unweit von Halle:
Archaologen der Universitat Halle-
Wittenberg flihren Forschungsarbeiten
durch. Dabei stoRen sie auf die Uber-
reste von Mammuts, Rentieren und
Rothirschen sowie auf einige Stein-
werkzeuge. lhr wichtigster Fund sind
jedoch zwei unscheinbare schwarze
Klumpen.

Bei den vermeintlichen Harzklumpen
handelt es sich um etwa 40.000 Jahre
altes Birkenpech. Dieser friihe Kleber
wurde eingesetzt, um Werkzeuge oder
Waffen aus Stein und Holz zusam-
menzuhalten. Das Pech kommt nicht
naturlich vor, sondern muss gezielt
hergestellt werden. Damit zeigen die
Fundstiicke eindeutig, dass Klebstoffe
schon wahrend der Mittelsteinzeit eine
wichtige Rolle spielten.

Otzi hatte Pfeile mit Birkenpech
Birkenpech war lGber Jahrtausende
hinweg als Klebstoff in Gebrauch.
Auch die Gletschermumie Otzi aus der
Zeit um 3400 v. Chr. hatte mit Birken-
pech gefertigte Pfeile im Gepack.
Bereits 600 Jahre zuvor wurde eine
Alternative zum Birkenpech entdeckt:
Die Sumerer nutzten Segin, einen
ausTierhauten gekochten Glutinleim.
Zum Abdichten von Booten und im
Bau wurde auRerdem Naturasphalt
eingesetzt, der in Mesopotamien, der
Region um den heutigen Irak, reichlich
vorhanden war. Spatestens seit 1500
v. Chr. kam auch bei den Agyptern
tierischer Leim zum Einsatz. Der aus
Knochen gewonnene Klebstoff diente
vor allem fiir kiinstlerische Furnier-
arbeiten. Seine immense kulturelle
Bedeutung beweist ein Wandgemalde
aus dem Grab des Rekhmara, dem
Prafekten (Verwaltungsbeamten) von
Theben. Das aufwandige Bild zeigt
detailliert die verschiedenen Aspekte
der Furnierarbeit, darunter auch die
Anwendung von Gelatineleim.

Griechen nutzen Fischleim

Die Kunst des Leimsiedens wurde von
den alten Griechen mit einem offenbar
besonders effektiven Fischleim weiter-
entwickelt. ,Bei der Zimmermannsar-
beit halt der Leim am besten die Fichte
zusammen, wegen ihres lockeren und
gerade fortlaufenden Holzes. Eher
reil3t das Holz als die Leimfuge’; halt
etwa der Philosoph Theophrast (371-
286 v. Chr.) in seiner , Geschichte der
Gewachse” fest. In Griechenland bildet

sich auch erstmals der eigenstandige

Berufszweig des Leimkochers heraus:
Der Name , Kellopsos” bezeichnet den
Klebstoff-Experten der Antike.

Nach diesem vorlaufigen Héhepunkt
sind fiir einige Jahrhunderte keine
bemerkenswerten Neuerungen auf
dem Gebiet der Klebstoffe bekannt
geworden. Lediglich die Azteken
nutzten wahrend des 14. Jahrhunderts
erstmalsTierblut, um die Klebkraft
von Zement zu erhéhen. Noch heute
beweisen zahlreiche gut erhaltene
Tempelanlagen die offensichtliche
Qualitat dieses Bindemittels.




Erst im Spatmittelalter verlagerte sich
das Zentrum der Klebstoffentwick-
lung wieder nach Europa. Nachdem
Gutenberg in Mainz den Buchdruck
mit beweglichen Lettern erfand, gab es
plotzlich Bedarf an neuen Leimen fiir
die zuverlassige Bindung von Blichern.

Auch dasTischlerhandwerk bendétigte
aufgrund des verstarkten Einsatzes der
Furniertechnik effektivere Holzklebstof-
fe. Im Zuge dieser Entwicklung ent-
stand 1690 die weltweit erste Leimfa-
brik in den noch jungen Niederlanden.
Sie sollte nicht die einzige bleiben. Das
auslaufende 17. Jahrhundert sah die
Griindung von Leimsiedereien in ganz
Europa. Ihre Produkte wurden bis weit
ins 20. Jahrhundert eingesetzt. Bei

der Restauration von antiken Mdbeln
kommen sie sogar noch heute zur An-
wendung. Das erste Patent fiir einen
Klebstoff — einen Fischleim — wurde
schliel3lich 1754 in England erteilt.

Innovatives Jahrhundert
Im 20. Jahrhundert kamen die Inno-
vationen dann Schlag auf Schlag.

1909 lautete ein patentiertes Verfahren
zur Phenolharz-Hartung das Zeitalter
der modernen Klebstoffe auf Basis
kiinstlicher Rohstoffe ein. Nur drei
Jahre spater wurde Rollet und Klatte
das Patent auf Polyvinylacetat erteilt.
Der Kunststoff ist noch heute einer der
haufigsten Bestandteile von Holzleim
und anderen Klebstoffen.

In den USA entwickelte Richard
Gurley Drew 1930 das transparente
Klebeband. 1932 gelang dem Apothe-
ker August Fischer in Blhl der erste
gebrauchsfertige Klebstoff auf Kunst-
harz-Basis. Der amerikanische College-
Professor Vernon Krieble erfand 1953
ein Kunstharz, das unter Abschluss
von Sauerstoff aushartet. 1969 feierte
in Disseldorf der erste Klebestift der
Welt Premiere.

Aber auch auf dem Hightech-Sektor
sind Klebstoffe von unschatzbarer
Bedeutung: In Mobiltelefonen ersetzen
geklebte Verbindungen immer mehr
das klassische Schrauben und Loten.
Beim Fahrzeugbau kommen dank

Schmelzklebstoffe

modernster Klebetechnik leichtere Ver-
bundstoffe zum Einsatz, die noch vor
wenigen Jahren undenkbar waren.

In den letzten 60.000 Jahren hat die
Kulturtechnik Kleben also nichts von
ihrer immensen Bedeutung fiir alle
Bereiche des menschlichen Lebens
eingeblifRt. Im Gegenteil, sie ist heut-
zutage wichtiger denn je und eine
Schliisseltechnologie.

Text: Industrieverband Klebstoffe e.V. (IVK)
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Schmelzklebstoffe sind I6sungs-
mittelfreie physikalisch abbindende
Klebstoffe, die bei Raumtemperatur zu
100% aus Feststoff bestehen. Damit sie
bei der Verarbeitung die Substratober-
flachen benetzen kdnnen, werden sie
aufgeschmolzen. Dies geschieht mit
eigens dafir entwickelter Auftragstech-
nik. Der flissige Schmelzklebstoff wird
aus einem beheizten Tank lUber beheiz-
te Schlauche zu beheizten Auftrags-
kopfen gefordert und im Kontakt oder
kontaktlos auf das Substrat appliziert.
Dabei wird die Viskositat des Klebstof-
fes Gber die Verarbeitungstemperatur
so gesteuert, dass eine ausreichende
Benetzung der Oberflache gewahrleis-
tet ist.

Die Schmelze kann entweder nur auf
die Oberflache eines der Fligeteile
oder auf die zu verklebenden Ober-
flachen beider Substrate aufgetragen
werden. Dort beginnt der Schmelz-
klebstoff sofort abzukiihlen und die
Viskositat steigt an. Nach der Applika-
tion missen die Teile daher innerhalb
einer gewissen Zeitspanne (Offenzeit
genannt) zusammengefiigt werden,
wozu im Allgemeinen ein geringer
Anpressdruck ausreicht, damit der
flissige Klebstoff gegebenenfalls noch
das zweite Substrat benetzen kann.
Durch das Abkiihlen unter die Erstar-
rungstemperatur wird eine dauerhafte
Verbindung der Substrate hergestellt.

Der Klebstoff kann jedoch auch bereits
auf einem Substrat vorbeschichtet
vorliegen und kurz vor dem Fugen
durch eine Heizquelle wieder reakti-
viert werden.

Das Arbeitsprinzip der Schmelzkleb-
stoffe besteht also in einem zweifa-
chen Wechsel des Aggregatzustandes,
ohne dass damit eine chemische
Reaktion des Klebstoffs verbunden

ist. Da hier nur Warme, jedoch keine
Materie (Wasser, L6sungsmittel), aus
der Klebefuge entfernt werden muss,
ist der Abbindeprozess sehr schnell.
Das schnelle Abbindeverhalten lasst
automatisierte, wirtschaftliche Produk-
tionsverfahren zu und hat daher zu
einem starken Wachstum der Schmelz-
klebstoffe im Vergleich zu den anderen
Fligeverfahren und Klebstofftypen
gefuhrt.

Zur Anwendung von
Schmelzklebstoffen

Die Festigkeit von Schmelzklebever-
bindungen besteht, in gleicher Weise
wie bei Verbindungen mit anderen
Klebstoffen auch, aus den adhésiven
Bindungen des Klebstoffes an der
Oberflache und der kohéasiven Festig-
keit des Klebstoffes. Die Bindungen
mit dem Flgeteil entstehen, wenn
der flissige Klebstoff die Oberflache
benetzt. Dazu muss der Klebstoff
schmelzfliissig mit der Oberflache in

Kontakt gebracht werden. So kann er
Oberflachen gut benetzen. Auf den
immer noch flissigen Klebstoff wird
dann das zweite Teil aufgebracht.
DiesesTeil muss auch noch benetzt
werden, damit Haftung entsteht. Der

Klebstoff kann auch im festen Zustand
als Folie oder Pulver zwischen die
Fligeteile gebracht und anschlieBend
durch Erwdrmung verflissigt werden.
Nach der Benetzung muss der Kleb-
stoff fest werden. Er verfestigt auf-
grund eines physikalischen Abbinde-
vorgangs. Durch Warmeabfuhr geht er
vom fliissigen in den festen Zustand
Uber. Zunachst erhoht sich die Visko-
sitat des Klebstoffes, um dann immer
mehr an Festigkeit zu gewinnen.




Die Bindungen zwischen dem
Schmelzklebstoff und der Oberflache
einesTeiles sind im Allgemeinen
Adhasionsbindungen. Bei pordsen
Materialien und einem sehr diinnflis-
sig aufgetragenen Schmelzklebstoff
kénnen noch mechanische Verklam-
merungen hinzukommen. Eine gute
Benetzung und damit eine hohe
Haftung wird nur dann erreicht, wenn
die Klebstoffmolektile beweglich
genug sind, um sich den Atomen und
Molekiilen der realen Oberflache des
Flgeteils soweit zu nahern, dass eine
Wechselwirkung zwischen ihnen und
damit Haftung entstehen kann. Diese
Beweglichkeit der Molekdle ist nurim
flissigen Zustand gegeben. Benetzen
kann der Klebstoff folglich nur solan-
ge, wie er flussig ist. Allerdings muss
auch durch das Austiben von Druck auf
den Klebstoff die Benetzung unter-
stltzt werden.

Der Abkiihlvorgang lauft relativ schnell
ab, so dass die Schmelzklebstoffe zu
den Klebstoffen mit sehr kurzen Ab-
bindezeiten gehoren. Die Abbindung
der Klebstoffe erfolgt typabhangig

bei unterschiedlichen Temperaturen.
Der Abkiihlvorgang des Klebstoffes
beginnt unmittelbar nach dem Austritt
aus der Dise und setzt sich nach dem
Auftragen auf dem ersten Flgeteil
verstarkt fort. Damit steht nur eine ge-
ringe Zeit fur das Flgen zur Verfligung,
denn um das andere Fligeteil zu benet-
zen, muss gefligt werden, solange der
Klebstoff noch ausreichend fliissig ist.
Neben einer kurzen Abbindezeit haben
die Schmelzklebstoffe folglich auch nur
eine kurze Verarbeitungszeit.

Sobald der geschmolzene Klebstoff die
Auftragsduse verlassen hat, beginnt er
abzukuhlen.

Die Abkiihlung erfolgt durch:

— Warmestrahlung in die Umgebung,
— Warmeleitung in die Fugeteile und
— Konvektion (Bild 1)

Der Klebstoff selbst gibt Warme durch
Warmestrahlung an die Umgebung ab.

Schmelzklebstoffe

Warmestrahlung

Konvektion Konvektion

Warmeleitung

Warmestrahlung

Konvektion Konvektion

Warmeleitung

Bild 1:

Einflisse auf den Abklhlvorgang einer Schmelzklebstoff-
raupe. Je groRer die Oberflache zum Volumen Q, desto
schneller kiihlt der Schmelzklebstoff ab.

AuBerdem fiihrt die vom Klebstoff
erwarmte und dadurch aufsteigende
Luft zur Abkiihlung durch Konvektion.
Weitere Abklihlung erfolgt dadurch,
dass der Klebstoff das Fligeteil er-
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warmt. Die Warmeleitung im Fiigeteil
flihrt zu weiteren Warmeverlusten. Der
Fligevorgang muss erfolgen, solange
der Klebstoff noch einen so hohen
Warmeinhalt hat, dass durch ihn die
Grenzflache des zweiten Teiles auf
Schmelztemperatur erwarmt werden
kann. Eine starkere Abkiihlung des
Klebstoffes nach dem Auftragen flihrt
beim Filigen zu einer schlechteren Be-
netzung des zweiten Teiles und damit
zu einer verminderten Haftung. Lange-
re Wartezeiten zwischen dem Klebstoff-
auftrag und dem Fligevorgang kénnen
zu einer so grof3en Abklhlung fiihren,
dass keine ausreichende Benetzung
des zweiten Flgeteiles mehr moglich
ist. Bei der Schmelzklebstoffverarbei-
tung sind zwei Zeitspannen wichtig:
die maximale offene Zeit und die
Abbindezeit. Unter der maximalen of-
fenen Zeit (auch Offenzeit genannt) ist
die Zeit zwischen dem Klebstoffauftrag
und dem Fligen zu verstehen. Beide
Zeitspannen werden von einer Reihe
von Faktoren beeinflusst.

Die Abkitihlgeschwindigkeit eines
Schmelzklebstoffes nach dem Auftra-
gen und damit die maximale offene
Zeit wird beeinflusst:
— vom Warmeinhalt des
aufgetragenen Klebstoffes
— von der Warmeabfuhr in
die Fligeteile
— von der Warmeabfuhr an
die Umgebungsluft

Hierbei ist zu berlicksichtigen, dass
sich die Klebstofftemperatur bereits
zwischen der Auftragsdiise und der
Oberflache des Fligeteiles reduzieren
kann. Dies gilt besonders fiir den
Spruhauftrag, wenn kleine Tropfchen
einen langeren Weg in kalter Luft zu-
ricklegen (Bild 2). Eine vorgewéarmte

5r,n “of
eStra h Illng e\d‘o

Ko

Warmeleitung

Bild 2:
Einflisse auf die Abkihlung des Schmelzklebstoffes beim
Sprihauftrag

Sprihluft kann hier Abhilfe schaffen.
Die Betrachtung der Einflussparame-
ter zeigt, dass die Verarbeitungszeiten
beim Umgang mit Schmelzklebstof-
fen nicht nur vom Klebstoff, sondern
in starkem Mal3e auch von den zu
figendenTeilen beeinflusst werden.
Dies macht es praktisch unmaglich, fir
Schmelzklebstoffe allgemeingiiltige
Verarbeitungs- und Abbindezeiten zu
ermitteln. Dadurch unterscheiden sich
diese Klebstoffe von anderen. Allge-
mein gilt, dass sowohl die Abbindezeit
als auch die offene Zeit eines Schmelz-
klebstoffes mit zunehmender Auftrags-
temperatur langer werden.

Eine schnelle Abkiihlung der Klebe-

schicht und damit eine kurze Zeit zur

Klebstoffverarbeitung werden gefor-

dert durch:

— Werkstoffe mit einer hohen
Warmeleitfahigkeit

— kalte Fugeteile

— dunn aufgetragene Klebstoff-
schichten

— niedrige Klebstofftemperatur

— niedriger spezifischer Warmeinhalt
des Klebstoffes

— niedrige Umgebungstemperatur

— starke Luftbewegung

— Spruhauftrag

Dies gilt es besonders beim Kleben
von Metallen zu beachten, da Metalle
als gute Warmeleiter die Temperatur
des Klebstoffes sehr schnell abfiihren.
Das eben aufgeflihrte lasst es sinnvoll
erscheinen, mit der héchsten emp-
fohlenen Verarbeitungstemperatur zu
kleben, wenn hohe Klebfestigkeiten
erzielt werden sollen.

Warmestandfestigkeit von
Schmelzklebstoffverbindungen

Der physikalische Abbindevorgang der
Schmelzklebstoffe ist reversibel. D.h.
bei einer entsprechend hohen Warme-
zufuhr schmilzt der Klebstoff wieder
auf. Vor dem Schmelzen des Klebstof-
fes verliert die Verbindung allerdings
schon betrachtlich an Festigkeit. Dies
flhrt zu einer niedrigen Warmestand-
festigkeit von Schmelzklebstoffen, was
besonders flir Produkte mit niedri-
gen Schmelzpunkten gilt. Reicht die
Warmestandfestigkeit dieser Produkte
nicht aus, so konnen Klebstoffe mit
hoéheren Schmelzbereichen eingesetzt
werden. Als Alternative hierzu bieten
sich reaktive Schmelzklebstoffe an, die
kombiniert physikalisch und chemisch
abbinden. Der bei geringer Temperatur
aufgetragene Klebstoff vernetzt spater
und hat dann eine hohere thermische
und mechanische Belastbarkeit.

Aufbau der Schmelzklebstoffe
Grundlage flir jeden Schmelzklebstoff
sind thermoplastische Polymere. Das
sogenannte Basispolymer bewirkt
die innere Festigkeit des Klebstoffs
(Kohésion), hat aber auch Einfluss auf
die Filmeigenschaften wie Dehnung
oder Elastizitat. Die Verarbeitungsei-
genschaften werden durch Formulie-
rung mit weiteren thermoplastischen
Komponenten eingestellt.




Um das Adhéasionsvermogen zu ver-
bessern, werden klebrige, gut benet-
zende Harze beigemischt. Da Harze ein
deutlich niedrigeres Molekulargewicht
haben, bewirken sie im Klebstoff eine
Absenkung der Viskositat und eine
gute Benetzung der Oberflache. Mit
der Auswahl des Harzes lasst sich die
Adhasionsbandbreite stark beeinflus-
sen.

Die Viskositat, und besonders das Ab-
bindeverhalten von Schmelzklebstof-
fen lassen sich durch Wachse und Ole
beeinflussen. Soll ein Schmelzkleb-
stoff mit schnellem Abbindeverhalten
formuliert werden, benotigt man
Wachse, die den kristallinen Anteil
einer Formulierung erhohen. Kommt
man wahrend der Abklihlphase an den
Erstarrungspunkt eines Wachses in
einer Schmelzklebstoff-Formulierung,
so erstarrt der gesamte Schmelzkleb-
stoff und bindet in sehr kurzer Zeit

ab. Das Wachs hat somit Einfluss auf
die Offene Zeit und die Abbindezeit.
Soll ein Produkt mit langerer Offenzeit
hergestellt werden, wird anstatt des
Wachses ein Ol zugesetzt.

Basispolymere

Die Klassifizierung der Schmelzkleb-
stoffe orientiert sich im Allgemeinen
am Polymer. Folgende Polymere wer-
den gewodhnlich als Basispolymere flir
Schmelzklebstoffe eingesetzt:

Ethylenvinylacetat Copolymere (EVA)
Polyolefine (PO)

Amorphe Poly-a-olefine (APAO)
Synthetischer Kautschuk (SBS/SIS)
Polyamide (PA)

Polyester (PET)

Thermoplastische Polyurethane (TPU)

Bei bestimmten Polymeren werden die
von Schmelzklebstoffen gewlinschten
Eigenschaften schon wahrend der
Herstellung durch Copolymerisation
von unterschiedlichen Monomeren
eingestellt (EVA, SIS, SBS). Im Allge-
meinen erreicht man die geforderten
Eigenschaften jedoch durch die Formu-
lierung.

Die weltweit am haufigsten einge-
setzte Klasse der Schmelzklebstoffe
sind Schmelzklebstoffe auf Basis

von Ethylenvinylacetat Copolymeren
(EVA). Auf Grund des glinstigen Preis-
Leistungs-Verhaltnisses sind mehr
als 50 % aller Schmelzklebstoffe auf
diesem Polymertyp aufgebaut. Die fast
inerte Struktur verleiht EVA-Schmelz-
klebstoffen eine gute thermische Sta-
bilitat. Erst ab 210 °C kann Essigsaure
aus der Polymerkette abgespalten
werden. Somit stellen 200 °C Auftrag-
stemperatur die obere Grenze der
Belastbarkeit dar.

Bei Polyolefinen (PO), die in neuerer
Zeit als Basispolymere fiir Schmelz-
klebstoffe eingesetzt werden, handelt
es sich um Co- und Terpolymere, die

Schmelzklebstoffe

aus Ethen, Propen und 1-Buten mit
Hilfe der Metallocen-Technologie
gezielt hergestellt werden. Schmelz-
klebstoffe auf Basis von Metallocen
Polyolefinen zeigen im Vergleich zu
herkdmmlichen EVA-Klebstoffen ein
insgesamt gro3eres Leistungsspekt-
rum, insbesondere eine verbesserte
thermische Stabilitat, so dass sie

auch bei langeren Standzeiten in den
Schmelzklebstoffgeraten in ihrer Visko-
sitat und somit in ihren Verarbeitungs-
eigenschaften konstant bleiben. Durch
die Kombination mit anderen hoch-
wertigen Rohstoffen kénnen ferner
deutliche Verbesserungen sowohl im
Bereich derTiefkiihltemperatureignung
als auch bei der Warmebestandigkeit
der Verklebungen erzielt werden.

Schmelzklebstoffe auf Basis amorpher
Poly-c-olefinen (APAQO) haben keine so
weite Verbreitung gefunden, wie dies
bei den EVA-Schmelzklebstoffen der
Fall ist. Trotzdem haben sie durch ihre
speziellen Affinitaten zu polyolefini-
schen Kunststoffen (PE, PP) und durch
ihr verzogertes Abbindeverhalten
einen Anteil am Markt erobert. Bei den
amorphen Poly-o-olefinen handelt es
sich um ataktische a-Co- undTerpoly-
mere, die aus Ethen, Propen und
1-Buten in einer Ziegler-Niederdruck-
Polymerisation gezielt hergestellt
werden.

Thermoplastische Kautschuke

werden fast ausschlieBlich in Haft-
schmelzklebstoffen eingesetzt. Diese
Polymere werden im Gegensatz zu
EVA und APAO durch Blockbildung der
Co-Monomere und ihrer anschlie3en-
den Kopplung hergestellt. Deswegen
hat sich fiir diese Polymerklasse der
Ausdruck Blockcopolymere durch-
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gesetzt. Blockcopolymere wie SBS
(Styrol-Butadien-Styrol) und SIS (Sty-
rol-Isopren-Styrol) werden mit Harzen
und Olen formuliert und finden lhre
Hauptanwendung in der Herstellung
von Hygieneprodukten (zum Beispiel
Babywindeln), Klebebandern, Selbst-
klebeetiketten, Palettensicherung von
Kartons und Sacken sowie Montage
von technischen Bauteilen.

Polyester finden vor allem als Kunst-
stoffe Anwendung. Es gibt jedoch
einige Abkdbmmlinge der hochmole-
kularen Polyester, die als Schmelz-
klebstoffe eingesetzt werden kénnen.
Polyester zeichnen sich vor allem
durch eine hohe Chemikalienresis-
tenz und zumTeil durch eine hohe
Warmestandfestigkeit aus. Abhangig
vom molekularen Aufbau kénnen die
Schmelzviskositdaten mittel bis hoch
ausfallen. Das Abbindeverhalten ist bei
amorphenTypen schnell bis mittel, bei
kristallinen Typen kann es sehr schnell
sein. Schmelzklebstoffe auf Basis von
Polyestern werden zum Beispiel fiir
Textilkaschierungen eingesetzt, da

sie wasch- und reinigungsbestandige
Verklebungen ergeben.

Eine weitere inter-
essante Klasse von
Schmelzklebstoffba-
sispolymeren stellen
die Polyamide dar.
Hergestellt aus nach-
wachsenden Rohstoffen
wie den Diemerfettsaur-
en aus Rizinusol und
Rapsol weisen sie
schon unformuliert
Eigenschaften

vorzlglicher Schmelzklebstoffe auf.
Sie kommen vor allem in Feldern mit
hohen Anforderungen zum Einsatz,
zum Beispiel bei Montage von techni-
schen Bauteilen, Elektronikmontage,
Automobilbau und Schuhherstellung.

Bezogen auf

ihre Viskositat,

die im Nor-

malfall Gber

der anderer

Schmelzkleb-

stoffe liegt,

haben Polya-

mide eine sehr

hohe Warme-

standfestigkeit

(bis zu 180°C)

bei ausge-

zeichneter

Tieftempera-

turflexibilitat. Speziell entwickelte
Typen bestehen die im Automobilbe-
reich durchgefiihrten Prifungen bei
Temperaturen von -35 bis +135 °C.
Spezielle Polyamide sind sogar re-
sistent gegen Chemikalien in chemi-
schen Reinigungen und eignen sich
dadurch zum Einsatz auf Textilien. Die
flammhemmenden Eigenschaften der
Polyamide konnen genutzt werden, wo
andere Schmelzklebstoffe mit auf-
wendigen Verfahren flammhemmend
ausgerustet werden miussten.

Bei der Verarbeitung der Polyami-
de mussen allerdings bestimmte
Bedingungen beachtet werden:
Fir einen punktgenauen Auftrag
bei den hohen Viskositaten der
Polyamide empfiehlt sich der
Einsatz von Auftragsgeraten

mit Zahnradpumpe. Da Polyamide

im Laufe von 24 Stunden 0,1-2 %
Wasser aufnehmen kénnen, sollten
sie vor dem Einsatz unter Ausschluss
von Feuchtigkeit gelagert werden. So
werden die Polyamide in speziellen,
feuchtigkeitsdichten Verpackungen
ausgeliefert. Nach Anbruch sollte

die Restmenge weiterhin in einem
feuchtigkeitsdichtem Behalter gelagert
werden. Wird diese Bedingung bei der
Lagerung nicht eingehalten, kann es
beim Aufschmelzen zu einem Schau-
men kommen, wenn ab 100 °C das
Wasser verdampft.

Von zunehmender Bedeutung sind
reaktive Schmelzklebstoffe. Sie wer-
den aus verschiedenen Prapolymeren
zusammengesetzt, die nach dem Auf-
trag erst schnell physikalisch abbinden
und danach durch chemische Reaktion
mit der Feuchtigkeit aus der Luft oder
aus dem Substrat zu hochmolekula-
ren Polymeren ausreagieren. In den
letzten zehn Jahren hat man mit den
reaktiven Polyurethan-Schmelzkleb-
stoffen (PUR) Systeme entwickelt, die
besonders hochfeste Verklebungen
ermaoglichen. Hierbei handelt es sich




um NCO-endgruppenhaltige Prepoly-
mere, die aus Dihydroxyverbindungen
(zum Beispiel Polyolen), und einem
Uberschuss Diisocyanat hergestellt
werden.

Prinzip dieser feuchtigkeitshartenden
Klebstoffe ist ein zweistufiger Abbin-
demechanismus. Nach dem Auftragen
als Schmelzklebstoff durchlauft der
Klebstoff einen physikalischen Ab-
bindemechanismus, der der Klebung
ein gewisses Mal3 an Festigkeit gibt,
das zur Weiterverarbeitung oder den
Transport ausreicht. Im Zeitraum von
Stunden bisTagen, je nach Feuchtig-
keitsangebot und Zuganglichkeit der
Klebstofffuge fir Luftfeuchtigkeit, fin-
det eine chemische Nachvernetzung,
d.h. ein Aufbau von Molekulargewicht,
statt.

Die Verklebung wird mit nicht ausre-
agiertem Schmelzklebstoff durchge-
fahrt, der wegen seines niedrigen
Molekulargewichtes die Oberflachen
gut benetzen kann. Durch die chemi-
sche Nachvernetzung verliert der Kleb-
stoff seine thermoplastische Eigen-
schaft, er wird zum Duroplast. Die
aulBergewohnlich guten Adhasions-
werte von Polyurethanen, verbunden
mit hoher Festigkeit, hoher Warme-
standfestigkeit, guter Kalteflexibilitat
und guter Lésemittelresistenz des
nach der Abbindung entstehenden
Klebstofffilms, ermoglicht bisher
,unverklebbare” Produkte jetzt mit
Hilfe dieser Klebstofftechnologie
herzustellen.

Die reaktiven PUR-Schmelzklebstoffe
kommen fir folgende Anwendungen
in Frage: Automobilbau, Holzverarbei-
tung und Mobelherstellung, Herstel-
lung von Katalogen und Biichern,
Schuhherstellung, Montage von
technischen Bauteilen. Beachtet man
die notwendigen Sicherheitshinweise
und Verarbeitungsregeln bei reaktiven
PUR-Schmelzklebstoffen, erhalt man
den hochsten Stand an Verklebungs-
qualitat, den man mit einem Schmelz-
klebstoff zur Zeit erhalten kann.

Eine andere Moglichkeit reaktive
Schmelzklebstoffe zu formulieren, be-
steht darin, sie mit Silan-Endgruppen
zu versehen. Diese Silan-Endgruppen
reagieren ebenfalls mit Feuchtigkeit zu
hochpolymeren Kunststoffen. Silan-
terminierte Schmelzklebstoffe miissen
daher ebenfalls in feuchtigkeitsdichten
Gebinden abgepackt werden und tber
Gerate appliziert werden, die einen
Ausschluss der Feuchtigkeit gewahr-
leisten. Im Vergleich zu den Polyure-
than-Schmelzklebstoffen zeichnen sich
die silan-terminierten Schmelzkleb-
stoffe dadurch aus, dass diese deutlich
bessere Adhasion zu unbehandelten
unpolaren Substraten wie Polyethylen
und Polypropylen aufweisen.

Wir bedanken uns bei
Hr. Prof. Rasche

FH Hannover

fiir seine Unterstiitzung

Sein , Klebetechnisches Forum”
an der FH bietet Interessierten
eine sehr gute Grundlagen-
schulung an.
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BUHNEN - seit ither 80 Jahren

BUHNEN ist groB genug, um im Be-
reich der Schmelzklebstofftechnologie
neue Entwicklungen anzustof3en und
dem Kunden ein komplettes Produkt-
spektrum an Klebstoffen und dazuge-
horiger Auftragstechnik anzubieten.

BUHNEN ist aber auch flexibel genug,
um schnell auf individuelle Kundenan-
forderungen zu reagieren und damit
dem Kunden die bestmogliche Losung
anzubieten

BUHNEN-Leitbild

BUHNEN ist auf Schmelzklebstoff-
Verbindungen spezialisiert und bietet
seinen Kunden die optimale Verbin-
dung von Schmelzklebstoffen und
dazugehorigen Auftragsgeraten sowie
ein umfangreiches Know How (iber
Anwendungen und sorgt hiermit fir
die groBtmogliche Kundenzufrieden-
heit.

Tradition und Kontinuitat

1922
Griindung der Maschinenfabrik
Heinrich Biihnen

1922 - 1950

Bis in die 50er Jahre Bau und Repara-
tur unterschiedlicher Maschinen, z. B.
von Matratzenstopfmaschinen

1950 — 2005

Produktion und Vertrieb von pneuma-
tischen Nagel- und Klammerbefesti-
gungssystemen

70er Jahre

Beginn der Klebstoffsparte mit
Entwicklung und Vertrieb von mecha-
nischen Klebstoffpistolen und den
dazugehorigen Klebstoffkerzen

80er Jahre

Entwicklung, Produktion und Vertrieb
weltweit der HB 500-Serie, eines pneu-
matischen Handgerates mit integrier-
tem Schmelzklebstofftank

90er Jahre

Vertrieb einer kompletten Produktpa-
lette an Schmelzklebstofftankanlagen
und dazugehoriger Auftragskopfe

Erfindung des Sprayauftrages von
Schmelzklebstoff

Ausbau der Produktpalette an
Schmelzklebstoffen aufgrund
von anwendungsspezifischen
Anforderungen

2000er Jahre

Einfiihrung der HB 5010-Zahnradpum-
pen-Schmelzklebstofftankanlage,
einer kompakten, universell, ergono-
misch gestalteten Anlage mit komplet-
tem Kunststoffgehause — vorwiegend
flir Handanwendungen

Einfihrung der HB 6000 Kolben-
pumpenanlagen-Generation — einer
besonders zuverlassigen aber auch
wirtschaftlichen Schmelzklebstoff-
Tankanlage, insbesondere fiir Verpa-
ckungsanwendungen

Kontinuierlicher Ausbau des Produkt-
spektrums auf Glber 500 unterschiedli-
che Schmelzklebstoffe

BUHNEN Heute

¢ 75 engagierte Mitarbeiter

¢ Mittelstandisches Familienunter-
nehmen

e Gesellschafter gefiihrt




Beim Kunden

Jeder Kunde ist individuell, keine
Anwendung ist wie die andere. Dieses
Wissen fiihrt bei BUHNEN dazu, dass
tiber 20 Anwendungsberater in den
Markten Deutschland, Polen, Tsche-
chische Republik und Benelux vor Ort
in der Nahe lhrer Kunden sind, um
hier die individuellen Anforderungen
in optimale Losungen zu uberfihren.
In den tibrigen europaischen Landern
wird diese Aufgabe von qualifizierten
Partnern wahrgenommen.

BUHNEN-Anwendungsberater unter-
stlitzen auch bei notwendigen Ver-
suchsaufbauten vor Ort und bei der
Einfihrung neuer Produkte.

BUHNEN Backup

Diverse Spezialisten aus den unter-
schiedlichen Bereichen, wie z. B.
Klebstofflabor, Gerateentwicklung
oder Produktmanagement, stehen
mit ihrem vertieften Detailwissen fur
die Unterstltzung der Anwendungs-
berater auch vor Ort beim Kunden zur
Verfligung.
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BUHNEN - Schmelzklebstoffverbindungen aus einer Hand

Schnell laufende Produktionsmaschi-
nen oder manuelle Auftragstechnik

— wir finden immer die richtige Losung
fir den von lhnen gewahlten Klebstoff
und |hr Umfeld!

Das BUHNEN-Management System ist
nach DIN EN ISO 9001:2008 und das
Umweltmanagement System gemal3
DIN EN ISO 14001 zertifiziert —

SAFETY FIRST!

Qualitat und Zuverlassigkeit

Die Anforderungen an Schmelzkleb-
stoffverbindungen sind duRerst vielfal-
tig. Mal soll eine Verbindung maoglichst
dauerhaft und warmestabil sein — mal
soll eine Verbindung, z.B. bei einer
Versandtasche sich wieder leicht
offnen lassen aber auch trotzdem beim
Transport nicht aufgehen — mal muss
eine Klebstoffverbindung besonders
kalteresistent sein, wenn Sie im Be-
reich von Tiefkiihlkost eingesetzt wird.

So unterschiedlich die Anforderungen
an die Klebstoffverbindung sind, so
unterschiedlich sind diese auch an die
Auftragstechnik.




Supply Chain

Die richtige Ware zum richtigen
Zeitpunkt an den richtigen Ort — diese
einfache Forderung zuverlassig zu
erflillen erfordert effiziente und leis-
tungsfahige IT-Systeme, zuverlassige
Zulieferanten, eine flexible Produk-
tionsplanung und vor allen Dingen
motivierte Mitarbeiter.

Bei BUHNEN ist dies alles vorhanden,
so dass wir nahezu 100% unserer Auf-
trage termintreu liefern.

Die Ware wird Uberwiegend Uber das
Zentrallager in Bremen und wo vor-
teilhaft, Gber die dezentralen Lager der
Landesgesellschaften abgewickelt.

Ob Palettenware aus dem Hochre-
gallager oder der O-Ring aus dem
Kleinteilelager — fiir alle Produkte ist
sichergestellt, das die Ware nach einer
dynamischen Lagerplatzmethode

verwaltet wird, d.h. der Kunde erhalt
immer aktuelle Ware mit einer eindeu-
tigen Ruckvollziehbarkeit der Chargen-
und Seriennummern.

Service

Klebstoffauftragsgerate, die mit hohen
Temperaturen und einem hohen
Druck betrieben werden, unterliegen
zwangslaufig auch einem nattrlichen
Verschleil3.

Um Produktionsstillstandszeiten zu
vermeiden bietet BUHNEN, auch fiir
Gerate anderer Hersteller, qualifizierte
Instandhaltungs- und Servicedienst-
leistungen, ob vor Ort oder in unserer
Werkstatt, an.
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www.buehnen.de

~Aktuell - Informativ - Hilfreich”

Dies sind die wichtigsten Eigenschaf-
ten, die der Bliihnen-Webauftritt Innen
bietet.

Eine immer aktualisierte Ubersicht
aller Produkte, die Ihnen kein anderes
Medium bieten kann, steht Ihnen auf
unserer Website rund um die Uhr zur
Verfligung.

Welcher Klebstoff erfiillt die
Anforderungen in meiner Anwendung?
Mit dem Biithnen-Klebstofffinder
kénnen Sie schnell die moéglichen
Klebstoffe fiir Inre Anwendung aus
dem umfangreichsten Produktspek-
trum an Schmelzklebstoffen finden.
Bis zu 12 unterschiedliche Kriterien
kénnen Sie vorgeben, um maoglichst
genau die richtigen Klebstoffe zu
finden.

Alle Verarbeitungsmerkblatter stehen
lhnen per Klick zur Verfligung, ohne
sich anmelden zu mussen.

Wie kann ich meinen Schmelzklebstoff
bestmoglich verarbeiten?

Auch hier hilft Innen unsere Website
schnell und zuverlassig.

Mit dem Tankanlagenfinder identi-
fizieren Sie schnell und sicher die fiir
Sie in Frage kommenden Auftrags-
systeme. Das komplette Zubehor, wie
Schlauche und Auftragsképfe, steht
lhnen ebenfalls zur Verfligung.

Naturlich sind auch alle technischen
Beschreibungen und Produktdaten-
blatter fiir die gesamten Auftrags-
gerate wiederum per Klick fir Sie
abrufbar und natiirlich wieder, ohne
sich anzumelden.

Sie haben noch offen Fragen?

Der Merkzettel bietet Ihnen die Mog-
lichkeit, zu den Produkten einfach per
Email Fragen an unsere Spezialisten

zu schicken.

Nattirlich kdnnen Sie uns auch tele-
fonisch kontaktieren, um, falls ge-
winscht, mit Inrem kompetenten
Anwendungsberater vor Ort einen
Termin zu vereinbaren.




Neue Ideen gefallig?

Die Anwendungsbeispiele aus unter-
schiedlichen Branchen zeigen lhnen

eine Vielzahl von méglichen Anwen-
dungen fiir Schmelzklebstoff-Verbin-
dungen.

Anregungen ergeben sich auch haufig
aus anderen Anwendungsbereichen,
die sich dann auf die eigene Anwen-
dung adaptieren lassen

Immer auf den Laufenden

Mit dem regelmaldig erscheinenden
Newsletter informieren wir Sie gerne
Uber neue Produkte, neue Anwen-
dungen und Allgemeines.

Natlrlich konnen Sie sich auch durch
den regelmafigen Besuch auf unserer
Website, immer lber die neuesten
Trends informieren.

Surfen Sie mal vorbei!




Schmelzklebstoffe fir die Verpackungsindustrie®

Faltschachtel ++ ++ ++ +++ ++
o Aufrichter / Trays / Steigen / —+ S — — S St
- Umverpackung /Verschlul3
[+
d:) Tiefklihlverpackungen + ++ ++
[+})
2 | Warmabfiillung 4+ +++
o
:=; Lackierte Oberflachen +++ +++
T
d=J Selbstklebeausriistung
E Wiederabldsbar
<
Displays ++
Antislip
Biihnen Produktbezeichnung
Klebstoffbasis*** A A A A A A A A
Viskositat in mPas bei 150 °C - - - - - - - -
Viskositat in mPas bei 160 °C - - - - - 850 - 1300
Viskositat in mPas bei 170 °C - - - 600 - - 900 -
Viskositat in mPas bei 180 °C 4000 | 10000 | 5000 - 500 - - -
- Dichte in g/cm? 1,00 0,98 0,98 0,98 0,95 0,98 0,97 0,98
()
§ Farbe / Aussehen gelb  |weiR/transp]  gelb gelb gelb gelb gelb gelb
ke Erweichungspunkt in °C nach 105 85 85 105 120 110 110 110
: .
_g Ring und Kugel
n’: Warmestandfestigkeit in °C nach WPS 68,
Scherbelastung 100 g/cm? Klebeflache 65 65 55 50 65 65 60 55
Verarbeitungstemperatur in °C 170-190 | 170-190 | 160-190 | 140-180 | 160-180 | 150-180 [ 150-170 | 150 - 180
Offene Zeit in Sekunden**** 25 20 35 15 20 8 20 20
Abbindezeit in Sekunden**** 7 20 45 3 7 3 5 10
Spriihbar Nein Nein Nein Nein Nein Nein Nein Nein
Lieferformen***** 1,2,3 2,3 2,4 1,4 4 4 4 4

Verwendung +++ = sehr gut, ++ = gut, + = technisch moglich.
weitere Verpackungsschmelzklebstoffe auf Anfrage

**  nicht FDA 175.105
***  Klebstoffbasis:
A = Ethylenvinylacetat (EVA)
B = Polyolefin (PO)
D =Thermoplastischer Kautschuk (TK)

**** Bej den angegebenen Werten handelt es sich um Angaben nach internen BUHNEN-Messmethoden.
Alle Inhalte sind jedoch ohne Rechtsverbindlichkeit.



++ ++
+++ ++
+++
+++ +++ ++
A D D D D B
900 - - - - -
- - - 16000 - -
- 1500 | 1200 - - -
- - - - 5000 | 4000

0,96 0,97 0,97 0,97 0,97 0,98

weiBlich |wei / klar|wasserklar| gelblich | gelblich | beige
85 90 85 95 80 145
35 50 40 55 45 75

130-150 | 140-180 | 140-180 | 150-180 | 140-180 | 180 - 200
30 daufrilf:etbrig daufrilflitbrig dauerklebrig | dauerklebrig 90
45 - - - - 120

Nein Ja Ja Ja Ja Ja
5 4 4 5 5 1,4

**x*x | jeferformen:
1 = Patronen - ca. 42 mm Durchmesser, 50 mm lang
2 = Kerzen - ca. 12 mm Durchmesser, 200 mm lang
3 =Kerzen - ca. 18,3 mm Durchmesser, 300 mm lang
4 = Granulat / Pillows - lose geschiittelt
5 = Blocke von ca. 500 g - 4 kg

Wir empfehlen grundsétzlich, unsere Produkte unter den eigenen,
spezifischen Bedingungen zu testen.
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Oxidationsstabile Verpackungsschmelzklebstoffe*®

_dé Faltschachtel +++ ++ +++ + +

B | Qurieer, v e e e R s

g Tiefklihlverpackungen +++

§ Warmabfillung +++

é Lackierte Oberflachen +++ ++ ++ + +
Biihnen Produktbezeichnung
Klebstoffbasis** B B B B B
Viskositat in mPas bei 140 °C 2400 | 2000 1600 4500 | 2200
Viskositat in mPas bei 150 °C 1850 1400 1200 3000 1600
Viskositat in mPas bei 160 °C 1400 1100 950 2100 1150
Viskositat in mPas bei 170 °C 1100 900 700 1600 900
Viskositat in mPas bei 180 °C 850 700 500 1300 750

S Dichte in g/cm3 0,90 0,90 0,90 0,90 0,90

% Farbe / Aussehen weild weillich weild weilllich | weiRlich

X

'g e o Koporeten in ¢ nach 100 | 105 | 103 | 110 | 105

o
Scherbelastung 100 glom* Kiebefiache | 55 | 55 | 50 | 70 | 85
Verarbeitungstemperatur in °C 150-170 | 150 - 170 | 140 - 160 | 140-180 | 150 - 170
Offene Zeit in Sekunden*** 10 20 25 20 30
Abbindezeit in Sekunden*** 5 3 3 3 3
Bemerkungen
Lieferformen**** 4 4 4 4 4

Verwendung: +++ = sehr gut, ++ = gut, + = technisch moglich.
* weitere Verpackungsschmelzklebstoffe auf Anfrage
**  Klebstoffbasis:

B = Polyolefin (PO)

***  Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Angaben nach internen BUHNEN-Messmethoden.

**%% Lieferformen:
4 = Granulat - lose geschittet

Wir empfehlen grundsatzlich, unsere Produkte unter den eigenen, spezifischen Bedingungen zu testen.

Alle Inhalte sind jedoch ohne Rechtsverbindlichkeit.




Stabilitat bei Verarbeitungstemperatur

0Std. 24 Std.

BUHNEN B41472

Vorteile oxidationsstabiler
Verpackungsschmelzklebstoffe:

— Um bis zu 40% geringerer

Klebstoffverbrauch, dank
hoher Ergiebigkeit

Ausgezeichnete Adhasion,

bei gleichzeitig geringerem
Klebstoffauftrag, auch auf schwie-
rigen Oberflachen

Geringere Wartungskosten dank
hoher Oxidationsstabilitat —

lasst ein Vercracken nicht mehr zu,
Schlauche und Diisen werden
nicht verstopft

0Std. 24 Std.

Standard
EVA-Hotmelt

Erhohte Prozesssicherheit,
da viskositatsstabil Giber
viele Stunden

Gute Kalteflexibilitat von bis zu
-20 °C, sowie eine hohe Warme-
standfestigkeit von bis zu 70 °C

Ideal fiir Lebensmittel geeignet —
nahezu geruchlos und
FDA 175.105 zugelassen




Schmelzklebstoffe fiir die Etikettierindustrie*

Papieretiketten auf Glas, PVC, PE, PET, o+ +
Metall und anderen Substraten

Q . .

.S Papieretiketten auf Glas, PVC, PE und 44 ot

D anderen Substraten

S

& | Papier-und PP-Etiketten auf PVC, -PP- oder et

g PET-Flaschen und Metalldosen

c

-1 Papier- und PP-Etiketten auf PVC-,PE- oder —+

-g PET-Flaschen und Metalldosen

(]

S Papier-und PP-Etiketten auf PVC-, PP- oder

é PET-Flaschen (kohlensaurehaltig)
Kunststoff-Etiketten auf PET-, PE-, PVC-
oder PP-Flaschen (kohlensaurehaltig)
Biihnen Produktbezeichnung
Klebstoffbasis*** A A D
Eigenschaften lange Offenzeit hoher hot-tack hoher hot-tack

schnelle Anlagen langsame Anlagen universell

Viskositat in mPas bei 160 °C 1250 600 520
Viskositat in mPas bei 140 °C 2400 1200 -

c

% Viskositat in mPas bei 130 °C - - 1400

E Erweichungspunkt in °C nach 64 70 67

= Ring und Kugel

T

QE. Warmestandfestigkeit in °C 35 40 40
Verarbeitungstemperatur in °C 140-160 140-160 120-140
Offene Zeit in Sekunden**** 300 60 dauerklebrig
Abbindezeit in Sekunden**** leicht dauerklebrig 45 dauerklebrig
Farbe gelb gelb gelb-transparent
Lieferformen*#*#*** Pillow Granulat Pillow

Verwendung: +++ = sehr gut, ++ = gut, + = technisch maglich.
* weitere Etikettierschmelzklebstoffe auf Anfrage
**  FDA 175.105
***  Klebstoffbasis:
A = Ethylenvinylacetat (EVA)
D =Thermoplastischer Kautschuk (TK)
*#** Bej den angegebenen Werten handelt es sich um Angaben nach internen BUHNEN-Messmethoden.

Alle Inhalte sind jedoch ohne Rechtsverbindlichkeit.



+++ +
+++
++
0 :
D D
PETCYCLE- low temperature
Stoffkreislaufsystem klarer Film
485 500
- 900
1560 -
65 64
40 40
130-140 120-140
dauerklebrig dauerklebrig
dauerklebrig dauerklebrig

gelb-transparent

h‘gelb-transparent

Pillow

Pillow

***x% |ieferformen:

4 = Granulat / Pillows - lose geschiittelt

Wir empfehlen grundsatzlich,
unsere Produkte unter den eigenen,
spezifischen Bedingungen zu testen.




Schmelzklebstoffe fiir die Bauindustrie®

Anwendungsbereiche

Betonindustrie

++

+++

+++

Dachsteinindustrie

Dachziegelindustrie

Gehwegplatten / Fliesen

Rolladenkastendammung

+++

Dammplattenkaschierung

Bauplatten /Winkelelemente

++

Deckenrandschalung

++

+++

Selbstklebende Dammstreifen

Dampf- und Feuchtigkeitssperre

Bihnen Produktbezeichnung

Produktdaten

Klebstoffbasis**

Viskositat in mPas bei 150 °C

Viskositat in mPas bei 160 °C

5700

2600

Viskositat in mPas bei 170 °C

Viskositat in mPas bei 180 °C

450

4500

2500

3000

7000

8000

Farbe / Aussehen

weild

weild

h'gelb

h'braun

h'braun

gelb

h'’braun

braun

Erweichungspunkt in °C nach
Ring und Kugel

80

110

110

100

135

130

165

1656

Warmestandfestigkeit in °C nach WPS 68,
Scherbelastung 100 g/cm? Klebeflache

60

60

60

60

70

60

90

110

Verarbeitungstemperatur in °C

140-180

150-180

160-180

160-180

180-190

160-180

180-200

180-200

Offene Zeit in Sekunden***

20

10

90

480

120

1500

45

45

Abbindezeit in Sekunden***

20

3

90

600

90

240

60

30

Sprihbar

Nein

Nein

Ja

Ja

Ja

Ja

Nein

Nein

Lieferformen****

4,5

1,5

1,4,5

1,5

Verwendung +++ = sehr gut, ++ = gut, + = technisch moglich.
weitere Bauindustrieschmelzklebstoffe auf Anfrage
Klebstoffbasis:

A = Ethylenvinylacetat (EVA)

B = Polyolefin (PO)

C = Polyamid (PA)

D =Thermoplastischer Kautschuk (TK)

***  Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Angaben nach internen BUHNEN-Messmethoden.

*%

Alle Inhalte sind jedoch ohne Rechtsverbindlichkeit.



Schmelzklebstoffe H

+ +++
+++
++ +++
++
+++ ++ +++ +++ +
+++ ++ +++
o+
C C C D D D D D D
2500 | 1500 16.000 700
6500
600 1200 5000 5000

gelb gelb gelb gelbiich, klay  gelb gelb | h'gelb [gelblich|gelblich

130 110 155 100 95 80 95 80 75

100 105 100 55 55 40 50 45 40

160-200|150-200{180-200|120-180|150-180({160-180|160-180|140-180{120-170

10 10 5 dauerklebrig | dauerklebrig | dauerklebrig | dauerklebrig | dauerklebrig | dauerklebrig
10 5 2 dauerklebrig | dauerklebrig | dauerklebrig | dauerklebrig | dauerklebrig | dauerklebrig
Ja Nein Nein Ja Ja Ja Ja Ja Ja
4 4 4 4 5 4 4 5 4

**%%  Lieferformen:
1 = Patronen - ca. 42 mm Durchmesser, 50 mm lang
4 = Granulat / Pillows - lose geschiittelt
5 = Blocke von ca. 500 g - 4 kg

Wir empfehlen grundsétzlich, unsere Produkte unter den eigenen, spezifischen Bedingungen zu testen.
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Schmelzklebstoffe fiir die Automobilindustrie*®

Autositzheizung +++

Sitze und Schaumstoff +++

Embleme +

Teppich und Dammvlies +++ 4+

Kaschierung und Laminierung +++

Luftfilter +++

Sandwichbau +

Befestigungsklips und Halter +++

Kunststoffteile PP/EPDM (vorbehandelt) ++ +++

Anwendungsbereiche

Elektrik- und Kabelfixierung

: +++ +++
Steckerumspritzung Verguss

Kunststoffteile aus PP ++ ++ +++ +++

Umbug +++

Sandkern ++

Biihnen Produktbezeichnung

Klebstoffbasis** B B B B B C C C

Viskositat in mPas bei 150 °C - - - - - - - -

Viskositat in mPas bei 160 °C - - - - - - - -

Viskositat in mPas bei 170 °C - - - - - - - -

Viskositat in mPas bei 180 °C 4000 8000 5000 3500 8000 7000 8000 200

Dichte in g/cm3 ca. 0,98 0,98 0,88 0,87 0,98 1,00 1,00 1,00

Farbe / Aussehen beige d’beige | h’braun |wasserklar| braun gelb gelb gelb

Erweichungspunkt in °C nach 145 155 130 125 155 140 155 175
Ring und Kugel

Warmestandfestigkeit in °C nach WPS 68,
Scherbelastung 100 g/cm? Klebeflache 75 110 180 180 110 110 135 110

Produktdaten

Verarbeitungstemperatur in °C 180 - 200180 - 210 180 180 180 - 200(180 - 210(180 - 210{ 190 - 210

Offene Zeit in Sekunden*** 90 25 60 240 45 40 15 8

Abbindezeit in Sekunden*** 120 30 120 120 30 20 10 3

Spriihbar Ja Nein Nein Ja Nein Nein Nein Nein

Lieferformen**** 1,4 5 79 79 4 2,4 2,4 4

Verwendung: +++ = sehr gut, ++ = gut, + = technisch mdglich.
* weitere Autoindustrieschmelzklebstoffe auf Anfrage
**  Klebstoffbasis:
B = Polyolefin (PO)
C = Polyamid (PA)
D =Thermoplastischer Kautschuk (TK)
E = reaktives Polyurethan (PUR)
***  Bej den angegebenen Werten handelt es sich um Angaben nach internen BUHNEN-Messmethoden.
Alle Inhalte sind jedoch ohne Rechtsverbindlichkeit.



Schmelzklebstoffe H

+++ +++
+++ +++
+++ +++
+++
+++ +++ +++ +++
+++ +++ +++
+++ +++

D D E E E E E E

B, - 13000/120 °C | 20000120 °C. - - 8000120 °C | 25000/120 °C

- - - - 130001130 °C | 20001130 °C - -

- 16000 - - - - - -
13000 - - - - - - -
0,97 0,97 1,10 1,10 1,10 1,10 1,10 1,10
gelb | gelblich [ weiR weild weil3 wei | gelblich [ weiB
135 95 | ggrrrrx [grrnnn|gorrren | gqnnnnx | gerrrrrfqggurnns

75 55 165 160 180 180 180 180
160 - 190 (150 - 180120 - 140(120 - 140 (130 - 140120 - 140 (100 - 140120 - 140

dauerklebrig [ dauerkiebrig | 240 60 30 90 1200 20

- - 420 120 30 180 180 15

Ja Ja Ja Nein Nein Ja Ja Nein

5 5 7,9 79 9 7,9 7,9 7,9

**%*  Lieferformen:
1 = Patronen - ca. 42 mm Durchmesser, 50 mm lang
2 = Kerzen - ca. 12 mm Durchmesser, 200 mm lang
4 = Granulat / Pillows - lose geschiittelt
5 = Blécke von ca. 500 g - 4 kg
7 = Kartusche 47 mm Durchmesser, 215 mm lang
9 = Gebinde

**¥%% |m Anlieferungszustand 28 27 .. BUHNEN

Wir empfehlen grundsatzlich, unsere Produkte unter den eigenen, spezifischen Bedingungen zu testen.



Schmelzklebstoffe fiir die Elektro-, Textil-, Schaumstoff-,

Holz

Anwendungsbereiche

Elektroindustrie

Steckervergufl

Bauteilfixierung

Bauteilsicherung gegen Vibration

Einbettung v. elektr. Bauteilen

Akkuzellenverklebung zu Batterien

Textil- / Schaumstoffindustrie

Schaumstoffmatratzenverklebung

+++

+++

Federkerntaschen fur Matratzen

+++

Schaumstoff fur Polstermobel

+++

+++

Kantenversiegelung bei techn. Textilien

selbstklebende Textil-/Schaumausristung

Holz- und Mébelindustrie

Astlochflillmasse

+++

Mobelelemente

++

Kantenschutz bei Mobeln

Montagehilfe bei Weil3leimverklebungen

+++

Filterindustrie

Filterrahmenabdichtung

++

Luftfilter flir hohe Temperatur

Biihnen Produktbezeichnung

Produktdaten

Klebstoffbasis”

Viskositat in mPas bei 150 °C

Viskositat in mPas bei 160 °C

5700

1300

2900

Viskositat in mPas bei 170 °C

1100

Viskositat in mPas bei 180 °C

4000

6000/200 °C

3000

250/200 °C

Farbe / Aussehen

gelblich

gelb

weild

gelb

hellgelb

gelb

gelb

gelb

Erweichungspunkt in °C nach
Ring und Kugel

105

90

80

110

95

130

90

180

Warmestandfestigkeit in °C nach WPS 68,
Scherbelastung 100 g/cm? Klebeflache

65

55

60

55

60

60

55

145

Verarbeitungstemperatur in °C

170-190

160-200

140-180

150-180

150-170

160-180

150-180

190-220

Offene Zeit in Sekunden™

25

50

20

20

25

1500

600

Abbindezeit in Sekunden™”

7

45

20

10

5

240

120

Spriihbar

Nein

Nein

Nein

Nein

Nein

Ja

Ja

. *%* ¥
Lieferformen

1,2,3

1,4

1,5

4,5

Brennbarkeitsklasse UL 94

Verwendung: +++ = sehr gut, ++ = gut, + = technisch maglich.
* Klebstoffbasis:

A = Ethylenvinylacetat (EVA)

B = Polyolefin (PO)

C = Polyamid (PA)

D =Thermoplastischer Kautschuk (TK)

E = reaktives Polyurethan (PUR)

G = Polyester (PET)
**  Bei den angegebenen Werten handelt es sich um Angaben nach internen BUHNEN-Messmethoden.

Alle Inhalte sind jedoch ohne Rechtsverbindlichkeit.



-, Mobel- und Filterindustrie

Schmelzklebstoffe H

+++
+++ +++ +
+++ +
+++
+++
++
+++
+++
+++
C C C D D E E G
1300/120 °C[2000/130 °C
1500
3500/190 °C|5000/210 °C|3500/200 °c| 5000 35.000/225 °C

gelb gelb |gelb/schw.| gelb [weiB, klar| weil3 | weil3 [ weild

140 145 155 80 90 65" | 74" 170

110 120 135 40 50 165 180 120

180-210({180-210|180-210{160-180|140-180|120-140|120-140|210-240

leicht

40 30 15 | dauerkiebrig | daverkiebrig | 240 90 10
20 30 10 - - 420 180 5
Nein Nein Nein Ja Ja Ja Ja Nein
2,4 2 2, 4 4 4 7,9 7,9 4

Vo | Vo | V2 - - - - -

***  Lieferformen:
1 = Patronen - ca. 42 mm Durchmesser, 50 mm lang
2 = Kerzen - ca. 12 mm Durchmesser, 200 mm lang
4 = Granulat / Pillows - lose geschiittelt
5 = Blocke von ca. 500 g - 4 kg
7 = Kartusche 47 mm Durchmesser, 215 mm lang
9 = Gebinde
****  |m Anlieferungszustand
Wir empfehlen grundsétzlich, unsere Produkte unter den eigenen, spezifischen Bedingungen zu testen.

2829 M BUHNEN




Vorzugs-Schmelzklebstoffprogramm

Produktbezeichnung?.)

<_rnrnmmmUUUUUUDOOOOOOCwatDwmwwwmmm>>>>>>>>>Basisz)

Lieferform

1,2,3,4
1,2,3
2,3

7.9

4,5

2,4
2,4

A a0 A D OB b

59
79
79
79
79
79
1,2,4

0158.1
0364.1
1289
1325
1537
1543.2
1545
1602
1704
0090.2
0524
0715
1052
1063
1321
1435
1452
1472
1596
1730
2042.1
0339.2
0460
0874
1068
1404
1701.2
1341
1544
1585
1586
1628.1
1631
1887
0931
1075
1504
1649
1709
1619

Farbe

weild
gelblich
weil3, trans.
gelb

gelb

gelb

weil’

gelb

gelb

beige
hellbraun
hellbraun
gelb

beige
weilRklar
weillich
hellbraun
weil’

gelb

braun
weillich
gelb, trans.
gelb

gelb?”

gelb

gelb
gelblich
gelb
gelblich, klan
wasserklar
gelbl., trans.
gelb
hellgelb
gelblich
weil3, opak
weil’
gelblich
weild

weil’

weil3klar

Erweichungspunkt/°C

[or]
ol

105
85
85
110
110
80
110
95
110
100
135
130
145
85
140
130
100
90
155
110
180
140
155
140
130
155
135
100
85
95
80
95
80
65
77
66
70
100

90

Warmestandfestigkeit/°C

DN O N OO0 OO0 O D
©O o1 O ©O © © © o1 © O o o o o O

Fe e K

~
o

175
55
55
110
70
145
110
135
110
100
100
75
55
40
55
40
50
45
165
160
180
180
180
55

M % gute Kalteflexibilitat3)

K K

Feo FF KK K FKKx K

Viskositat ca. mPas/°C

10.000/180
4.000/180
10.000/180
5.000/ 180
850/ 160
950/170
5.700/ 160
1.300/ 160
4.500/ 180
2.600/160
4.500/ 180
2.500/180
3.000/180
4.000/180
9.000/180
18.000/180
5.000/ 180
1.400/ 160
2.900/ 160
8.000/180
1.300/180
250/200
3.500/ 190
3.500/ 200
5.000/210
2.500/ 165
600/ 180
10.000/ 190
1.200/ 180
1.200/175
16.000/ 160
5.000/180
6.500/ 170
5.000/180
13.000/ 120
20.000/120
8.000/120
7.000/120
25.000/120
5.000/180

Verarbeitungstemperatur/°C

170 - 210
170 - 190
170 - 190
160 — 190
150 - 180
150 -170
140 - 180
150 - 180
160 - 180
160 - 180
160 - 180
180 - 190
160 - 180
180 - 200
170 - 190
170 - 190
180

150 - 170
150 - 180
180 - 200
140 - 180
190 - 220
180 - 210
180 -210
180 - 210
160 — 200
180 - 200
160 — 190
120 - 180
140 - 180
150 - 180
160 - 180
160 - 180
140 - 180
120 - 140
120 - 140
120 - 140
100-120
120 - 140
180 - 200

offene Zeit ca. sec.

a
o

20
35

15
20
20
60
90
480
120
1.500
90
40
50
60
10
600
45
20
3
40
15
30
10
5
unbegrenzt
unbegrenzt
unbegrenzt
unbegrenzt
unbegrenzt
unbegrenzt
unbegrenzt
240
60
1.200
480
20
40

Abbindezeit ca. sec.

~ 8

20
45

20
10
45
920
600
20
240
120
70
120
120

120
30

20
10
20
10
2
unbegrenzt
unbegrenzt
unbegrenzt
unbegrenzt
unbegrenzt
unbegrenzt
unbegrenzt
420
120
180
240
15
60

W besonders (auch untereinander) geeignet fiir: ] geeignet fiir:

H B m FDAY)

Qa

H HE E EEEEEEREEOBR

Q Holz, Holzwerkstoffe

Q0. . |

am

EEQ0Q0Q0OENEERNR

Elektronik-Materialien

H B O Em O Kartonagen

]

| H B BN EEOQODQ

]
omQam
]

@ Schaumstoffe

Q PUR-Schaum
O PP-Schaum

Qa

mRREEN REwERERy |
Qo mQaaQnQ
o m|mQaanQ

H B B EQ

Q Leder, Schuhe
Q Wildleder

H EQQ

Kunstleder

Q Glas

aaoam.m

]
Qa

amQ0oaomQ0QaoaodanQ |

H B QOO mEAQ

O Keramik

aoam.

a

Qa
mEEwE By

a0 ..

H HE EEEEBEOQO

Metalle5:)
W Textilien
Q ABS
Q PVC

H H B HEEEEEEE EE B E E E B O N Plxiglas(PMMA)

O BN EEHN

H B NN RN
H O N B EEEQOENEETR
H HE E OB R EO0ONEEOENERN

[ BN BN B BN BN BN BN BN BN DRl BN |

Qa

H EHEONENEHERN
H EHEOENNEHERN

Q Polyester (PETP)

H B B B B BB E B O m Polycarbonat (PC)

H B B B EEOENEER

O BN EN

HE EQ0OQ0 N EEENEENEEQOEERE®SR
H E EQOEEEEENEENEUOUOERDNRRN

H H EH E O Q Polystyrol (PS)

H B E B EO0OENENEEHRN

O E E EEEQOERNEDOQ




Polyethylen (PE)

H B QO Q

Qa

H HE EEEEREOER

Polypropylen (PP)
Polyamid (PA)

H B R OERN

H E B EQOEBHN
O B BB EEO0OEEETR

Haupt-Einsatzbereiche / Eigenschaften

Universell fur Industrie, Haushalt, Hobby und Floristik
Verpackungsindustrie, schnell abbindend

Universell fir Industrie, Haushalt, Hobby und Floristik

Universell fur Industrie, Haushalt, Hobby und Floristik
Verpackungsindustrie, sehr schnell abbindend, fiir schnell laufende Verpackungsanlagen
Verpackungsindustrie, schnell abbindend

Filterindustrie, Bauindustrie

Verpackungsindustrie, fiir schwierige Oberflachen, Tiefkiihlverpackungen
Gutes Adhéasionsverhalten, sehr gut spriihbarer EVA

Betonindustrie

Montagehilfe, speziell Betonindustrie

Universell fir Montage und Dauerverklebungen in vielen Industriezweigen, u. a. Betonindustrie
Schaum, und Textilverklebung

Montage und Dauerverklebung, gute Warmestandfestigkeit, elastisch
Glasklarer Stick auf PO-Basis, besonders geeignet fiir PP-Verklebungen
Verpackungsindustrie, zugelassen fiir den direkten Kontakt mit Lebensmitteln
Reaktives Polyolefin (POR); zugelassen fiir Automotive

Verpackungsindustrie, geruchsarm, sehr gute Oxidationsstabilitat
Matratzenindustrie, fir Spannungsverklebungen

Hohe Warmestandfestigkeit; zugelassen flir Automotive

Hohe Warmestandfestigkeit; fiir Warmabfiillung und Lebensmittelverpackung
Uberschleifbare Astlochfiillmasse

Elektronikindustrie, reinigungs-, wasser- und weichmacherbestandig, UL94 V-0
Elektronikindustrie, Verguss von Bauteilen, kalteflexibel bis -35°C, UL94 V-2
Automobil- und Filterindustrie

Sprihbar; Abstandshalter fiir Dachziegel

Als Kratzschuntz und Abstandhalter fiir hei3e Fliesen

Hohe Warmestandfestigkeit und Eigenklebrigkeit, Automobilindustrie
Niedrigviskos, Dammstoffindustrie

Wiederablésbare Verklebungen

Dammestoff-, Polster- und Automobilindustrie

Fiir selbstklebende Ausriistung

Hohe Klebrigkeit, gute UV-Bestandigkeit

Hohe Klebkraft bei guter Kohésion

Automobilindustrie, Bauindustrie

Automobilindustrie

Herstellung von Sandwichelementen, Montagearbeiten in der Automobilindustrie
Automobilindustrie, Bauindustrie

Sehr kurze Abbindezeit und hohe Anfangsfestigkeit

Sehr breites Adhesionsspektrum, fiir schwierige Oberflachen

sprayfahigB)

=
0158.1
0364.1
1289
1325
1537
1543.2
1545
1602
1704
0090.2
0524
0715
1052
1063
1321
1435
1452
1472
1596
1730
2042.1
0339.2
0460
0874
1068
1404
1701.2
1341
1544
1585
1586
1628.1
1631
1887
0931
1075
1504
1649
1709
1619

30 31

Schmelzklebstoffe

1.) Die Produktbezeichnung setzt sich zusammen aus
dem Buchstaben der Basis, der Lieferform-Nr. und
derTyp-Nr.
2.) A = Ethylenvinylacetat (EVA), B = Polyolefin (PO),
C = Polyamid (PA), D =Thermoplastischer Kautschuk (TK),
E = reaktives Polyurethan (PUR), J = Acrylat
3.) Flexibel bis -20°C und niedriger
4.) Die eingesetzten Rohstoffe entsprechen der FDA-Richtlinie
fiir die Umverpackung von Lebensmitteln
5.) Wir empfehlen, die Metalle vorzuwarmen
6.) Zu verarbeiten in BUHNEN-Spriihauftrags-Systemen
7.) Auch in schwarz lieferbar
8.) Im Anlieferungszustand
9.) Nach beendeter Reaktion
10.) Gemessen bei Verarbeitungstemperatur

Anderungen vorbehalten!

Anmerkung:

Unsere Merkblatter und Druckschriften sollen nach bestem
Wissen beraten und sind vor Inbetriebnahme zu beachten.
Der Inhalt ist jedoch ohne Rechtsverbindlichkeit.

Wir empfehlen in jedem Falle die Durchfiihrung eigener
Versuche. Im Gbrigen gelten unsere allgemeinen
Verkaufsbedingungen.

Anwenderinformation

BUHNEN-Schmelzklebstoffe kommen in fast allen
Produktionsbereichen fiir Dauer- oder Montage-
verklebungen, zur Sicherung von Materialien,

als Dichtung oder als Vergussmassen zum Einsatz.
BUHNEN-Schmelzklebstoffe sind I6sungsmittelfreie,
thermoplastische Einkomponenten-Klebstoffe,

die durch Erwdrmen geschmolzen werden.

Beschaffenheit

Die Komponenten der nichtreaktiven Schmelzkleb-
stoffe sind als unbedenklich einzustufen. Eine be-
sondere Kennzeichnung dieser Schmelzklebstoffe
im Sinne der Gefahrstoffverordnung entfallt.

Lieferform

An den verschiedenen BUHNEN-Schmelzklebstoff-
Auftragsgeréaten sind die Lieferformen der Schmelz-
klebstoffe optimal angepal3t:

Lieferform

1 = Patronen —ca. 42 mm, 50 mm lang

2 = Kerzen —ca. 12,0 mm, 200 mm lang

3 =Kerzen - ca. 18,3 mm, 300 mm lang

4 = Granulat / Pillows - lose geschiittet

5 = Blockware — Blocke von ca. 500 g - 4 kg

7 = Kartusche —47 mm, 215 mm lang

9 = Gebinde —von 2 -200 kg

fiir Auftragsgerate

1 = Patronen —HB 700 Serie

2 = Kerzen —HB 180, HB 185, HB 190, HB 195,
HB 220, HB 230 E

3 =Kerzen —HB 300, HB 320, HB 325, HB 350

4 = Granulat/ Pillows — HB 700 Serie, Tankanlagen

5 = Blockware — Tankanlagen

7 = Kartusche —HB 700 K Serie

9 = Gebinde — PURTankanlagen,
Fassschmelzer

M BUHNEN



BUHNEN Mechanische Schmelzklebstoffpistolen
HB 180 /HB 185/ HB 185 LT [ HB 190

Anwendungsgebiete

Besonders leistungsstark und bestens
geeignet fur alle Montage-, Dekora-
tions-, Reparatur- und Fixierarbeiten,
z.B. in der Verpackungs- und Display-
herstellung, Holz-, Kunststoff-, Kera-
mik-, und Lederverarbeitung.

Die HB 185 LT ist ideal fiir jegliche
Bastelarbeiten und dient auch fiir den
Floristen als sehr zuverlassiges Werk-
zeug. Die Handpistole in der Niedrig-
temperaturausfiihrung eignet sich ins-
besondere flir temperaturempfindliche
Materialien oder bei Anwendungen bei
denen der Schmelzklebstoff mit dem
Finger nachgeformt werden muss.

Sed

HB 180

Vorteile und Ausstattungsmerkmale
Gute Haptik, ermiidungsfreies
Arbeiten (schlanker und handlicher
Griff, Abzughebel nah am Griff)

Klein und handlich
— Geringes Gewicht
— hohe Austragsleistung

Lieferbar im Blister

Technische Daten
Abmessungen:

Gewicht:
Betriebsspannung:
Leistungsaufnahme:
Verarbeitungstemperatur:
Schmelzklebstoffkerzen:
Schmelzleistung*:

* je nachTemperatur und Klebstoffviskositat

Feste Diise (Durchmesser 2,6 mm)

Niedrigtemperatur

Seeod

HB 185/ HB 185 LT

Vorteile und Ausstattungsmerkmale

— Sehr gute Haptik, ermidungsfreies
Arbeiten (schlanker und handlicher
Griff, Abzughebel nah am Griff)

— Klein und handlich
— Geringes Gewicht
— Sehr hohe Austragsleistung

— Feste Dlise (Durchmesser 2,5 mm)

— Lieferbar im Blister

Abweichende Vorteile und Ausstat-
tungsmerkmale fiir die HB 185 LT
— Niedrigtemperaturpistole

(Max. 120°C)
— Schont Finger und Material
— Minimiert Verbrennungen

HB 180

220 x 170 x 35 mm

250 g

220-240V, 50 Hz

80w

190 °C

200 mm /300 mm Lange, @ 12 mm

0,3-0,6 kg/h

HB 185 / HB 185 LT

225 x 195 x 356 mm

300 g

220-240V, 50 Hz

80W

190 °C/ LT-Version 120 °C

200 mm /300 mm Lange, @ 12 mm

0,3-0,6 kg/h
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Mech. Schmelzklebstoffpistolen n

Zubehor finden Sie auf Seite 38

Se e
18 mm
HB 190 Verbrauchsmaterial

Vorteile und Ausstattungsmerkmale

— Sehr gute Haptik, ermidungsfreies
Arbeiten (schlanker und gummierter
Griff, Abzughebel nah am Griff)

— Klein und handlich

— Geringes Gewicht

— Sehr hohe Austragsleistung

— Integrierter Ein-/Ausschalter

— Duse wechselbar

Passende Schmelzklebstoffsticks
A20364.1 gelblich

(Standarddurchmesser 3,0 mm) A21189 transparent
— Lieferbar im Blister oder im Koffer A21325 gelb
A21575 weild
B21321 weil3klar
LT-Version

A21966-300 weil3, transparent
B22070 weilslich

Technische Daten HB 190

Abmessungen: 230 x 195 x 35 mm A= Ethylenvinylacetat (EVA)

Gewicht: 300 g B = Polyolefin (PO)

Betriebsspannung: 220-240V, 50 Hz q a n a
Weitere Sticks finden Sie auf

Leistungsaufnahme: 100W Seite 18, 24, 28, 30[ 31

Verarbeitungstemperatur: 190 °C

Schmelzklebstoffkerzen: 200 mm /300 mm Lénge, @ 12 mm

Schmelzleistung*: 0,4-0,7 kg/h

* je nach Temperatur und Klebstoffviskositat

3233 M BUHNEN



BUHNEN Mechanische Schmelzklebstoffpistolen
HB 195 | HB 220 | HB 230 E

See 2O
220 °C
HB 195 HB 220

Vorteile und Ausstattungsmerkmale Vorteile und Ausstattungsmerkmale

— Ermidungsfreies Arbeiten durch — Ermudungsfreies Arbeiten durch
langen Abzug langen Abzug

— Sehr hohe Austragsleistung — Mechanische Hubbegrenzung

— Integrierter Ein-/ Ausschalter zum exakt wiederholbaren Schmelz-

— Diise wechselbar (Standarddurch- klebsoffauftrag (Abstand des Abzu-
messer 3,0 mm) ges zum Handgriff ist komfortabel

— Lieferbar im Blister oder im Koffer fir alle HandgroRRen einzustellen)

— Sehr hohe Austragsleistung

— Integrierter Ein-/ Ausschalter

— Duse wechselbar
(Standarddurchmesser 3,0 mm)

— Lieferbar im Karton oder im Koffer

Technische Daten HB 195 HB 220

Abmessungen: 240 x 205 x 45 mm 225 x 195 x 35 mm

Gewicht: 470 g 600 g

Betriebsspannung: 220-240V, 50 Hz 220-240V, 50 Hz
Leistungsaufnahme: 120 W 220 W

Verarbeitungstemperatur: 190 °C 140-220 °C
Schmelzklebstoffkerzen: 200 mm /300 mm Lénge, @ 12 mm 200 mm /300 mm Lénge, @ 12 mm
Schmelzleistung*: 0,5-0,8 kg/h 0,7-1,2 kg/h

* je nach Temperatur und Klebstoffviskositat
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Mech. Schmelzklebstoffpistolen n
]

— mikroprozessorgesteuerte, stufenlos
einstellbare Temperaturregelung +/- 1° C

- besonders geeignet zum Verarbeiten von
Polyamid-Schmelzklebstoffkerzen

— Digitalanzeige integriert im Handgriff

— Temperaturverriegelung

Zubehor finden Sie auf Seite 38

40-
230 °C

HB 230 E Verbrauchsmaterial

Vorteile und Ausstattungsmerkmale

— Mikroprozessorgesteuerte, stufenlos
einstellbare Temperaturregelung
+/- 1°C

— Besonders geeignet zum Verarbei-

ten von Polyamid-Schmelzklebstoff- Passende Schmelzklebstoffsticks

kerzen A20158.1  weis
— Digitalanzeige integriert
im Handgriﬁ: A20206.1 schwarz
— Temperaturverriegelung A20364.1 gelblich
- Ermidungsfreies Arbeiten durch A21189 transparent
langen Abzug
— Mechanische Hubbegrenzung R transparent
zum exakt wiederholbaren Schmelz- - Sehr hohe Austragsleistung A21325 gelb
klebstoffauftrag (Abstand des Abzu- — Duse wechselbar A21575 weild
ges zum Handgriff ist komfortabel (Standarddurchmesser 3,0 mm) A22064 blau
fir alle HandgroRen einzustellen) — Lieferbar im Koffer
A22075 transparent
B21321 weil3klar
Technische Daten HB 230 E
C20460 gelb
Abmessungen: 290 x 230 x 70 mm
_ C20572 gelb
Gew-lcht. 6259 C20874 gelb
Betriebsspannung: 220-240V, 50 Hz C20874S schwa -
Leistungsaufnahme: 300W J21619 weinIar
Verarbeitungstemperatur: 40-230 °C

Schmelzklebstoffkerzen:
Schmelzleistung*:

* je nach Temperatur und Klebstoffviskositat

200 mm /300 mm Lénge, @ 12 mm

1,2-1,5 kg/h

34 35

A = Ethylenvinylacetat (EVA)
B = Polyolefin (PO)

C = Polyamid (PA)

J =Acrylat

Weitere Sticks finden Sie auf

Seite 18, 26, 28, 30, 31
M BUHNEN



BUHNEN Mechanische Schmelzklebstoffpistolen
HB 325 [ HB 350

Anwendungsgebiete

Blhnen Handpistolen sind unentbehr-
liche Helfer fiir viele Anwendungs-
bereiche: Ob in der Automobilindus-
trie, der Verpackungsindustrie, dem
Holzhandwerk, der Spielzeugindustrie,
Messe- und Ladenbau oder, oder,
oder — die Einsatzgebiete sind nahezu
unbegrenzt. Perfektes Kleben von zum
Beispiel Holz, Kunststoffen, Gummi,
Stoffen, Leder, Papier, Karton, Steingut
oder Metall. Passend dazu hat Biihnen
fiir Sie verschiedene Schmelzkleb-
stofftypen, die exakt auf ihre jeweilige
Anwendung zugeschnitten sind.

Bei etwas groRerem Schmelzklebstoff-
verbrauch empfiehlt sich der Einsatz
der Gerate HB 325 und HB 350.




140 - (%]
230 °C A 18 mm

HB 325

Vorteile und Ausstattungsmerkmale

Technische Daten
Abmessungen:

Gewicht:
Betriebsspannung:
Leistungsaufnahme:
Verarbeitungstemperatur:
Schmelzklebstoffkerzen:

Schmelzleistung*:

Fur den Einsatz von 18 mm Sticks
Grol3er Schmelzklebstoffvorrat
Hochwertiger Ablagestander
Ermudungsfreies Arbeiten durch
langen Abzug

Mechanische Hubbegrenzung

zum exakt wiederholbaren Schmelz-
klebstoffauftrag (Abstand des Abzu-
ges zum Handgriff ist komfortabel
fiir alle HandgroRen einzustellen)
Sehr hohe Austragsleistung

Dise wechselbar
(Standarddurchmesser 3,0 mm)
Lieferbar im Koffer

HB 325

980 g
220-240V, 50 Hz
600 W

140-230 °C

1,5-2,0 kg/h

* je nach Temperatur und Klebstoffviskositat

300 x 240 x 80 mm

300 mm Lange, @ 18 mm

140 - %]
230 °C 2818 mm

HB 350

Vorteile und Ausstattungsmerkmale
— Ermidungsfreies Arbeiten durch

pneumatisches Fordersystem

Fiir den Einsatz von 18 mm Sticks
GroRRer Schmelzklebstoffvorrat
Hochwertiger Ablagestander
Mechanische Hubbegrenzung

zum exakt wiederholbaren Schmelz
klebstoffauftrag (Abstand des Abzu-
ges zum Handgriff ist komfortabel
fir alle HandgroRen einzustellen)
Sehr hohe Austragsleistung

Duse wechselbar
(Standarddurchmesser 3,0 mm)
Lieferbar im Koffer

HB 350

330 x 250 x 90 mm

1350 g

220-240V, 50 Hz

600 W

140-230 °C

300 mm Lénge, @ 18 mm

1,5-2,0 kg/h
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Mech. Schmelzklebstoffpistolen n

Zubehor finden Sie auf Seite 38

Verbrauchsmaterial

Passende Schmelzklebstoffsticks

A30158.1 weild
A30364.1 gelblich
A31289 transparent
A31575 weild
C30893 gelb

A = Ethylenvinylacetat (EVA)
C = Polyamid (PA)

Weitere Sticks finden Sie auf
Seite 18, 28, 30, 31
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BUHNEN Mechanische Schmelzklebstoffpistolen

Zubehor

Kegeldiise 1,5 mm /2,5 mm /3,0 mm
L =38 mm
Gewinde: UNF 7/16

Kegeldise 3,0 mm
L=45 mm
Gewinde: UNF 7/16

Kegeldiise 2,5 mm
L =27 mm
Gewinde: UNF 7/16

Rohrdiise 3 mm
L=32mm
Gewinde: UNF 7/16

Rohrdise 1,8 mm Messing
L =32 mm
Gewinde: UNF 7/16

Rohrdiise 3,2 mm schrag
L=40 mm
Gewinde: UNF 7/16

Stander fir HB 220 / HB 230 E

Rohrdise lang gequetscht
L=40 x5 mm
Gewinde: UNF 7/16

Feinteiledlise 1,0 mm
L=29 mm
Gewinde: UNF 7/16

Punktdiise lang 1,8 mm
L=32mm
Gewinde: UNF 7/16

Dusenadapter UNF 7/16 auf UNF 3/8
L=10 mm

zum Einsatz von Auftragskopf-Diisen
(siehe Seite 84, 85)

5-Lochdise 5 x 1,2 mm

Gewinde: UNF 3/8

B=20 mm

Pass. m. Diisenadap. UNF 7/16 auf 3/8

Dudenadapter UNF 7/16 auf UNF 1/2
zum Einsatz von pneum. Handpistolen-
Diisen (siehe Seite 47)

Balancer fiir HB 325 / HB 350
zum leichteren Handling am
Arbeitsplatz.







BUHNEN Pneumatische Schmelzklebstoffpistolen

HB 710 Raupe | HB 700 HT

Die Auftragsgerate der Serie HB 700
setzen Mal3stédbe inTechnik und Hand-
ling. Die Erfahrung von 35 Jahren

und mehr als 25.000 gelieferten pneu-
matischen Handauftragsgeraten
flossen ein in die Entwicklung

eines Gerates, mit denen sich
Schmelzklebstoffe in einem Tank
aufschmelzen und mit Hilfe von
Druckluft auftragen lassen.

Temperaturregelung

Ein klares, leicht ablesbares Display
kennzeichnet die Temperaturregelung
der Serie HB 700. Durch die grad-
genaue Temperatureinstellung kénnen
der Klebstoff geschont und Ver-
brennungsriickstande verringert
werden. Die automatische Tempera-
turabsenkung bei langeren Pausen
unterstiitzt die Schonung des Kleb-
stoffes. Fur die Prozesssicherheit
besteht die Moglichkeit, die Tem-
peratur zu verriegeln, so dass sie
vom Werker nicht mehr verandert
werden kann.

Schmelzleistung

Die Auftragsgerate der Serie HB 700
sind optimiert fir hohe Schmelz-
leistungen. Drei Heizpatronen mit
einer Leistung von insgesamt 600 Watt
sorgen fiir eine schnelle und gleich-
mafRige Erwdrmung desTanks, der
Duise und des Verschlusses.

Ergonomie

Die Form, das Gewicht und die
Handhabung/Ergonomie wurden

fir ein ermidungsfreies Arbeiten
optimiert. Das Auftragsgerat ist durch
die Anordnung vonTank und Tempera-
turregelung ausbalanciert und er-
leichtert damit die Handhabung.

HB 710 Raupe

Mit diesem Typ lassen sich Schmelz-
klebstoffe in Patronenform mit

42 mm Durchmesser oder als Granulat
verarbeiten. Bei Bedarf an sehr hohen
Schmelzleistungen und kurzen Auf-
heizzeiten sollten Schmelzklebstoffe

in Patronenform bevorzugt werden.

HB 700 HT

Bei der Hochtemperaturversion sind
alle Kunststoffteile und Dichtungen
geeignet fur die Verarbeitung von
Schmelzklebstoffen mit einer Tem-
peratur bis 250 °C.
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Schmelztank / 200 ml

HB 710

Punkt,- Raupenauftrag

Heizleistung / 600 W

Disenposition individuell einstellbar

HB 710

Vorteile

lhrer Produktion gibt die HB 700 Serie

Prozesssicherheit durch:

— mikroprozessorgesteuerte,
stufenlos einstellbare Temperatur-
regelung +/- 1 °C

— Einhand-Bajonettverschluss fir
optimalen Bedienkomfort

— hohe Schmelzleistung

— ergonomisch geformter Handgriff
flir ermidungsfreies Arbeiten

— Absenkautomatik fiir einen
sparsamen Energieverbrauch
einerseits und Schonung des
Schmelzklebstoffes andererseits

HB 710
308 x 270 x 109 mm

Technische Daten

Abmessungen L x H xT:

Gewicht: 1,350 g
Betriebsspannung: 220-240V, 50 Hz
Leistungsaufnahme: 600W
Temperaturbereich: 40-210 °C

Temperaturregelung: elektronisch

Temperaturkonstanz: +1°C

Temperaturanzeige:

Temperatur-Reduzierautomatik (ACE):

Fassungsvermdgen Schmelzbehalter:
Schmelzleistung*:

Fordersystem:

Betriebsdruck:

Dusen (Standard):

digitales LED-Display

— Einhand-Bajonettverschluss

Ergonomisch geformter Handgriff

Mikroprozessor gesteuerte
Temperaturregelung +/- 1 °C

Absenkautomatik

HB 700 HT

— Temperaturregelung mit Digital-
anzeige integriert im Handgriff

— geringes Gewicht

— kurze Reaktionszeit
(zwischen Auslosen des Abzuges
und Klebstoffaustritt)

Zubehor
Arbeitskonsole, Workstation,
Zeitsteuerung, Dusen, Balancer

HB 700 HT

308 x 270 x 109 mm
1,400 g

220-240V, 50 Hz
600 W

40-250°C
elektronisch

+1°C

digitales LED-Display

um 40 °CTemperaturabsenkung nach Betriebsunterbrechung von 30 Min. /
oder kundenseitig individuell einstellbar

200 ml 200 ml

bei Patronen 3,2 kg/h, bei Granulat 1,3 kg/h
Druckluft Druckluft
2,0 bis 6 bar 2,0 bis 6 bar

Kegeldise @ 1,5 mm

Kegeldise @ 1,5 mm

Technische Anderungen vorbehalten / * Produktabhangig: ermittelt bei einer Viskositét von ca. 2000 m Pas/175 °C

40 /1

Pneum. Schmelzklebstoffpistolen

HB 700 HT

Hochtemperatur-Version

Zubehor finden Sie auf Seite 46, 47

Verbrauchsmaterial

Passender Schmelzklebstoff

A10158.1 weild
A10364.1 gelblich
A11024.1 h’gelb
A11301 gelb
B10077 weil3
B10516 beige
B10524 hellbraun
B10669.1 beige
B10715 hellbraun
B11052 gelb
B11063 beige
J11619 weil3klar

A = Ethylenvinylacetat (EVA)
B = Polyolefin (PO)
J = Acrylat

Weitere Schmelzklebstoffe finden Sie auf
Seite 18, 19, 24, 26, 28, 30, 31

M BUHNEN



BUHNEN Pneumatische Schmelzklebstoffpistolen
HB 710 Spray

HB 710 Spray

Mit diesem Typ lassen sich Schmelz-
klebstoffe in Patronenform mit

42 mm Durchmesser oder als Granulat
sprihen. Bei Bedarf an sehr hohen
Schmelzleistungen und kurzen Auf-
heizzeiten sollten Schmelzklebstoffe

in Patronenform bevorzugt werden.
Durch Unterbrechung der Sprihluftzu-
fuhr ist mit der HB 710 Spray auch ein
Raupenauftrag moglich.
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Pneum. Schmelzklebstoffpistolen

Drallspriihkopf

HB 710 Spray

Dem Anwender steht
ein breites Spektrum

von tropffreien Diisen
zur Auswahl

Zubehor finden Sie auf Seite 46, 47

HB 710 Spray Verbrauchsmaterial

Vorteile Zubehor
Die HB 710 Spray zeichnet sich Arbeitskonsole, Workstation,
zusatzlich zur HB 710 Raupe aus durch: Zeitsteuerung, Dusen, Balancer
— einen hauchdiinnen Spriihfilm
und dadurch ein geringerer
Schmelzklebstoff-Verbrauch
— leicht einstellbares,
gleichbleibendes Spriihbild, Passender Schmelzklebstoff

resultierend aus der A10364.1 gelblich
vorgewarmten Spruhluft

: . A11301 elb
— optimale Verklebung warme- 9 '
empfindlicher Materialien B10077 weild
— grofBflachiger Auftrag B10516 beige
B10524 hellbraun
B10715 hellbraun
Technische Daten HB 710 Spray B11052 gelb
Abmessungen L x H xT: 292 x 270 x 109 mm B11063 beige
Gewicht: 1,500 g
Betriebsspannung: 220-240V, 50 Hz )
Leistungsaufnahme: 600 W é = Etrllylelzn;{lny;zg:etat (EVA)
Temperaturbereich: 40-210 °C = FOIRCIETI ( )
Te t lung: lektronisch . . .
T:EZ::::;?‘Z:Q ij :"'SC Weitere Schmelzklebstoffe finden Sie auf
u Z: -
Temperaturanzeige: digitales LED-Display Seite 18,19, 24, 26, 28, 30, 31
Temperatur-Reduzierautomatik (ACE): um 40 °CTemperaturabsenkung nach Betriebsunterbrechung von 30 Min. /

oder kundenseitig individuell einstellbar
Fassungsvermdgen Schmelzbehélter: 200 ml

Schmelzleistung*: bei Patronen 3,2 kg/h, bei Granulat 1,3 kg/h
Fordersystem: Druckluft

Betriebsdruck: 2,0 bis 6 bar

Dusen (Standard): Dralldiise @ 1,5 mm

Technische Anderungen vorbehalten / * Produktabhangig: ermittelt bei einer Viskositét von ca. 2000 m Pas/175 °C
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BUHNEN Pneumatische Schmelzklebstoffpistolen
HB 700 KD Raupe | HB 700 K Spray fiir PUR-Schmelzklebstoffe

HB 700 KD Raupe / K Spray

Mit diesen beiden Typen lassen sich
reaktive Schmelzklebstoffe wie Polyu-
rethane (PUR) oder Polyolefine (POR)
in Form von Aluminium-Kartuschen
verarbeiten. Damit ist es auch maoglich
waagrecht oder iber Kopf zu arbeiten.
Fir eine kontinuierliche Verarbeitung
von Kartuschen ist ein Kartuschenvor-
warmer sinnvoll.

HB 700 KD Raupe
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HB 700 K

HB 700 KD / HB 700 K Spray

Vorteile

Mehr Wirtschaftlichkeit flir professi-
onelle Anwendungszwecke bieten
die Kartuschen-Auftragsgerate von
BUHNEN. Sie wurden speziell fiir die
Verarbeitung von PUR/PORSchmelz-
klebstoffen entwickelt.

Bei der HB 700 K Spray
sind je nach Druckein-
stellung unterschiedliche
Auftragsbilder moglich.

Spray

Einstell-Varianten

Kartuschenvorwarmgeriat fur die sofortige
Verfligbarkeit des PUR-Klebers in der laufen-
den Produktion

Tropffreie Schnellwechseldiisen, Sonderdlisen
auf Wunsch Spezialdiise zur Umriistung auf
Raupenauftrag fiir die HB 700 K Spray.

Zubehor finden Sie auf Seite 46, 47

Die HB 700 K Spray wurde fiir den
grof3flachigen rationellen Sprihauf-
trag von PUR-Schmelzklebstoffen
konstruiert.

Verbrauchsmaterial

Neuste Geratetechnologie garantiert
einfache und prozesssichere Handha-
bung.

Zubehor
Arbeitskonsole, Workstation,
Zeitsteuerung, Diisen, Balancer,

Passende Schmelzklebstoffkartuschen

. - B71452 hellbraun
Der Einsatz von PUR/POR Schmelz- Kartuschenvorwarmer B »
klebstoffkartuschen erfolgt bei Mon- 71539 Wwasserkiar
tage und Konstruktionsverklebungen, B71609 hellgelb
die extremen Temperaturen ausgesetzt E70736 gelb
S E70931 weil3/opak
E71075 weild
Technische Daten HB 700 KD HB 700 K Spray E71387 weild
Abmessungen L x H xT: 352 x 270 x 109 mm 335 x 270 x 109 mm E71504 gelblich
Gewicht: 1,500 g 1,700 g .
Betriebsspannung: 220-240V, 50 Hz 220-240V, 50 Hz E71649 weild
Leistungsaufnahme: 600 W 600W E71709 weild
Temperaturbereich: 40-210 °C 40-210°C -
Temperaturregelung: elektronisch elektronisch E71877 weild
Temperaturkonstanz: +1°C +1°C

Temperaturanzeige:

Temperatur-Reduzierautomatik (ACE):

Fassungsvermdgen Schmelzbehélter:
Schmelzleistung*:

Fordersystem:

Betriebsdruck:

Disen (Standard):

digitales LED-Display digitales LED-Display

um 40 °CTemperaturabsenkung nach Betriebsunterbrechung von 30 Min. /
oder kundenseitig individuell einstellbar

310 ml (Kartusche) 310 ml (Kartusche)

ohne Kartuschenvorwarmer 0,7-1,2 kg/h, mit Kartuschenvorwarmer 1,3-2,0 kg/h
Druckluft Druckluft

2,0 bis 6 bar 2,0 bis 6 bar

Kegeldiise @ 3,0 mm Dralldiise @ 1,5 mm

Technische Anderungen vorbehalten / * Produktabhangig: ermittelt bei einer Viskositit von ca. 2000 m Pas/175 °C

44 45

B = Polyolefin (PO/POR)
E = Polyurethan reaktiv (PUR)

Weitere Schmelzklebstoffe finden Sie auf
Seite 26, 27, 29, 30, 31
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BUHNEN Pneumatische Schmelzklebstoffpistolen
Zubehor

Arbeitskonsole

fiir Serie HB 700

Aufnahme flir die Schmelzklebstoff-Auftragsgerate
HB 700/710, HB 700/710 Spray, HB 700 HT, HB 700 KD,
HB 700 K Spray, inkl. Wartungseinheit

Workstation

fiir Serie HB 700

Stationarer Einsatz der Schmelzklebstoff-Auftragsgerate
HB 700/710, HB 700/710 Spray, HB 700 HT, HB 700 KD,
HB 700 K Spray, Arbeitskonsole mit Wartungseinheit,
Auslose- und FulBventil

Umbausatz Workstation

Umriistsatz Arbeitskonsole —Workstation fiir den
stationaren Einsatz der Schmelzklebstoff-Auftragsgerate
HB 700/710, HB 700/710 Spray, HB 700 HT, HB 700 KD,
HB 700 K Spray, inkl. Auslése- und FuBventil

Kartuschenvorwarmer K 96 R
fur 2 Kartuschen, 230 Volt, 500 Watt,
regelbar von 40-140° C

Kreuzrippe fir Granulate



BUHNEN Pneumatische Schmelzklebstoffpistolen
Zubehor

HB 700 / 710 Raupe

HB 700 / 710 Spray

Kegeldlse, Standard
@ 0,8mm/1,0mm/1,5mm/20mm
Gewinde: UNF 1/2

Dusenkegel mit Kapillare
@ 0,35 mm /0,63 mm
Gewinde: UNF 1/2

Rund-Rohrdiise
@ 1,0mm/1,5mm/3,0mm
Gewinde: UNF 1/2

Flach-Rohrdiise, 33 mm lang

Breite 7 mm
Gewinde: UNF 1/2

Flachdlise

10 mm 2-Loch 3,1 mm
13 mm 4-Loch 1 mm
Gewinde: UNF 1/2

Sprihdiisensatz,
bestehend aus Dralldiise
und Luftklappe

@ 1,5mm

Dralldiise
@ 1,0 mm
1,5 mm
2,0 mm

HB 700 KD

Pneum. Schmelzklebstoffpistolen

Flachdlse
70 mm (8-Loch 1,5 mm)
Gewinde: UNF 1/2

Breitschlitzdiise

Breite 0,2 x 16 mm
0,2 x 30 mm

Gewinde: UNF 1/2

Filmduse

Spur 10 mm (1x1 mm)
Spur 15 mm (1x1 mm)
Gewinde: UNF 1/2

Adapter auf Diisen mit
UNF 7/16 Gewinde

Disenadapter UNF 1/2 auf UNF 7/16
zum Einsatz von Diisen fir
mechanische Handpistolen

(siehe Seite 38)

Raupenauftragsdise flr Spraygerate
@ 1,2 mm

Dusenadapter Spray auf Raupe zum
Einsatz von Raupendlisen

(HB 710 Raupe)

Kegeldiise 3,0 mm
L =45 mm
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HB 700 / 710 Raupe

HB 700 / 710 Spray
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BUHNEN Tankanlagen
Grundlagen | Kolbenpumpen | Zahnradpumpen

Die Hauptkomponenten jedes
Schmelzklebstoffauftragsgerates

sind ein beheizter Tank, eine Tempera-
turregelung und ein Fordersystem fir
den geschmolzenen Klebstoff.

Tank

Aluminium ist das meistverwendete
Material fiir Tanks von Klebstoffanla-
gen. Das Metall hat den Vorteil eines
geringen Gewichts und einer guten
Warmeleitung. Zum leichteren Reini-
gen sind die Tanks innen mit PTFE be-
schichtet. Entscheidend fiir eine hohe
Schmelzleistung ist eine groRe Ober-
flache zur Ubertragung der Warme
vom Tank auf den Klebstoff. Deshalb
sind die Innenseiten nicht glatt, son-
dern zur OberflachenvergroBerung mit
Rippen versehen. Die Solltemperatur
ist nur im Bodenbereich vorhanden,
zum Tankdeckel hin nimmt die Tem-
peratur ab. Dadurch sollen Klebstoff-
reste nicht so schnell haften und der
Klebstoff kann vorgetrocknet werden,
wichtig z.B. bei Polyamid.

Temperaturregelung

Alle Komponenten wieTank, Filter-
block, Schlauche und Auftragsgerate
mussen beheizt werden. Dafiir sind
eine Temperaturregelung, Heizpatro-
nen, Ubertemperatursicherungen und
Temperaturfuhler notwendig. Die Tem-
peraturregelung geschieht liber von-
einander unabhangige Heizkreise mit

Temperaturfiihlern. Standard bei BUH-
NEN sind PT 100 Fuhler, aber auch mit
anderenTemperaturfiihlern kénnen
die Gerate bei Bedarf ausgestattet
werden. Sowohl Erwarmen als auch
Abkuhlen sind relativ trage Vorgange
und erfordern viel Zeit. Erschwert wird
der Aufheizvorgang durch die Isolati-

onswirkung des Klebstoffes. Deshalb
kann die Solltemperatur schon lange
erreicht sein, obwohl der Klebstoff
noch nicht vollstandig aufgeschmol-
zen ist. Fir die Freigabe der Pumpe
wird deswegen meist eine Wartezeit
einprogrammiert, um die Pumpe nicht
zu friih starten zu kdnnen. Haufig wird
eine mehrstufige Erwarmung des
Klebstoffes programmiert, z.B. Tank
160 °C, Schlauch 165 °C und Auftrags-
kopf 170 °C. Damit soll der Klebstoff
soweit wie moglich geschont und der
Energieaufwand reduziert werden.
Ubliche Temperaturregelungen errei-

chen eine Genauigkeit von etwa

+/-1 K. Die Solltemperatur ist aber nur
im Bereich desTemperaturfiihlers vor-
handen. Je weiter man sich von dieser
Stelle entfernt, desto geringer ist die
Temperatur. Bei Auftragskopfen oder
Handgeraten mit langen Diisen kann
somit die Temperatur an der Dise
nicht mehr erreicht und sollte kontrol-
liert werden.

Einzelregler

Temperatur-Einzelregler werden meist
fir kundenindividuelle Anlagen ein-
gesetzt. Pro Heizkreis ist ein separater
Regler vorhanden. Von jedem Heiz-
kreis sieht man jederzeit die Soll- und
die Ist-Temperatur. Sie haben den
Vorteil, dass man Anpassungen an
kundenspezifische Bediirfnisse ohne
groReren Aufwand durchfiihren kann
und sind leicht zu programmieren.

Im Schadensfall lassen sie sich ohne
Vorkenntnisse austauschen.

Mehrkanalregler
Mehrkanal-Temperaturregler wer-

den vor allem in Standardanlagen
verwendet. Sie erfiillen neben der
Temperaturregelung haufig noch an-
dere Funktionen wie eine Wochenuhr,
Alarmmeldungen und Ein- und Aus-
gange fir Gbergeordnete Steuerungen
(z.B. SPS einer Verpackungsmaschine).
Kundenspezifische Anpassungen sind
fast nicht moglich.




Fordersysteme

ZumTransport des geschmolzenen
Schmelzklebstoffes und der Erzeu-
gung des notwendigen Auftragsdru-
ckes haben sich zwei Systeme mit
unterschiedlichen Charakteristiken
etabliert.

Zahnradpumpe mit Antrieb

uber Elektromotor

Ein Fordersystem mit Zahnradpumpe
und einem elektromotorischen An-
trieb fordert ein konstantes Volumen
pro Zeiteinheit. Das Fordervolumen
ergibt sich aus der Baugrof3e der
Pumpe und der Drehzahl des Motors.
Das zu fordernde Medium wird in
den Rdumen zwischen Zahnen und
Gehause transportiert. Die Pumpe ist
durch den einfachen Aufbau robust
und preiswert.

Bei Einsatz eines Frequenzumformers
lasst sich die Drehzahl des Motors re-

Zahnradpumpe mit Antrieb
tiber Elektromotor

geln und damit auch die Fordermenge.
Da die abgenommene Klebstoffmenge
kleiner ist als die Fordermenge muss
eine Zahnradpumpe einen Bypass
haben, der den lberschiissigen Kleb-
stoff zurlick in denTank flieRBen lasst.
Der erzeugte Druck ergibt sich aus
dem Spiel der Zahnrader im Gehause
und der Viskositat des Klebstoffes.

Die inneren Undichtigkeiten der Zahn-
radpumpe begrenzen den maximal
erzeugbaren Druck. Fiur ubliche An-
wendungen muss der Druck reduziert
werden. Das geschieht ebenfalls liber
den Bypass. Der Bypass begrenzt wie
ein Sicherheitsventil den Férderdruck.
Ublich sind Driicke zwischen 10 und 60
bar. Muss die Auftragsmenge bei meh-
reren Auftragskopfen genau eingehal-
ten werden, kommenTankanlagen mit
2 bis 4 Motoren und Pumpen zum Ein-
satz. Uber die Drehzahlregelung der
Motoren lassen sich genaue Auftrags-
mengen pro Auftragskopf einstellen.

Tankanlagen

Vorteile:

Konstante Férdermenge, vorteilhaft
bei Sprayauftrag

Fordermenge regelbar durch Dreh-
zahlregelung, vorteilhaft wenn
wenig Klebstoff aufgetragen
werden soll

Druckschwankungen kleiner 8%
hohere Temperaturen maoglich,

da kaum Dichtungen (Einsatz bei
Polyamid)

Viskositat bis 70.000 mPas

nur Stromanschluss notwendig

Nachteile:

einTeil des Klebstoffes wird tiber
den Bypass unnotig umgewalzt
bei wechselnder Bedarfsmenge
kann sich das System nicht
anpassen

Bypass mit Druckfeder
Zur Druckeinstellung und Druckbe-
grenzung ist ein Bypass notwendig.

48 49

Bypass mit Druckfeder
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BUHNEN Tankanlagen
Grundlagen | Kolbenpumpen | Zahnradpumpen

Als Standard habenTankanlagen einen
Bypass mit Druckfeder. Der von der
Zahnradpumpe erzeugte Druck steht
gegen einen Kolben an, der von einer
Feder gegen einen Sitz gedriickt wird.
Uber eine Schraube lasst sich die Vor-
spannung der Druckfeder andern und
damit der Klebstoffdruck. Uberschiissi-
ger Klebstoff flie3t zurlick in denTank.

Pneumatischer Bypass
Fir spezielle Anwendungen gibt es
als Option einen Bypass, bei dem die

Feder durch einen Pneumatikzylinder
und einen pneumatischen Druckregler
ersetzt wird. Damit lasst sich der For-
derdruck auch wahrend des Auftrages
regulieren, z.B. wenig Forderdruck zu
Beginn und hoher Férderdruck zum
Ende einerApplikation. Eingesetzt wer-
den solche Systeme unter anderem in
der Vergusstechnik.

Pneumatische Kolbenpumpe
Doppeltwirkende Kolbenpumpen
angetrieben durch einen Pneumatik-
zylinder sind vor allem bei Einsatz in
Verpackungsmaschinen ublich. Aber
auch bei Auftrag mit Handgeraten
konnen sie Vorteile bieten. Ein oszillie-
render Pneumatikzylinder treibt einen
Kolben an, der den geschmolzenen
Klebstoff ansaugt. Die Kolbenpumpe
dient als eine Art Ubersetzer um den
Luftdruck des Zylinders auf den not-
wendigen Forderdruck des Klebstoffes
zu erhohen. Durch den wesentlich gro-
Beren Durchmesser des Pneumatik-
zylinders kdnnen Ubersetzungen von
1:8 bis 1:20 realisiert werden, z.B. bei
einer Ubersetzungen von 1:8 ent-
spricht 1 bar Luftdruck 8 bar Klebstoff-
druck. Der Forderdruck kann damit
einfach Gber einen Druckminderer
eingestellt werden. Die Férdermen-
ge stellt sich automatisch tber den
Reibungswiderstand bis zur Dise und
der Viskositat des Klebstoffes ein. Wird
bei Einsatz eines Auftragskopfes ein
zweiter Auftragskopf gedffnet, sinkt
der Widerstand im System und auto-
matisch wird mehr Klebstoff geférdert.
Ein Bypass ist nicht notwendig, da nur
gefordert wird, wenn eine Abnahme
des Klebstoffes erfolgt.

Eine doppeltwirkende Kolbenpum-
pe arbeitet wie ein Zweitaktmotor.
Sowohl im Hin- wie auch im Rickhub
findet eine Forderung statt. Im ersten
Takt wird das zu fordernde Medium
durch das Einlassventil angesaugt. Im
Riickhub wird der eingeschlossene
Klebstoff verdrangt in den zweiten
Raum. Im nachsten Takt wird neues
Material angesaugt und gleichzeitig
das erste Volumen verdrangt Richtung
Ausgang.

Vorteile:

— Fordermenge passt sich
automatisch dem Bedarf an

— Klebstoffdruck lasst sich leicht Gber
Luftdruck einstellen

— kein unnotiges Umwalzen
des Klebstoffes

— Viskositat max. 50.000 mPas

Nachteile:

— im Umschaltpunkt gibt es immer
einen Druckabfall, der durch zu-
satzliche MalBnahmen grof3tenteils
kompensiert werden kann

— neben Strom wird zusatzlich Druck-
luft benotigt

— Temperatur begrenzt auf etwa
200 °C (keine Verarbeitung von
Polyamid Schmelzklebstoff moglich)




2. Schritt: Kolben riickwarts

1. Schritt: Kolben vorwarts

Kolbenhub
KlebstofffluR

Kolbenhub
Klebstoffflu®

Druckkompensation

Um den Druckabfall in den Endpunk-
ten der Kolbenpumpe auszugleichen,
gibt es Kompensationsventile. Sie
befinden sich zwischen der Kolben-
pumpe und den Anschliissen fir die
heizbaren Schlauche. Der von der
Kolbenpumpe erzeugte Druck spannt
tber einen Kolben eine Druckfeder
vor. Dieser Druckspeicher gleicht den
Druckabfall in den Umschaltpunkten
weitgehend aus.

Druckentlastung

Manche Tankanlagen mit Kolbenpum-
pe haben eine automatische Druck-
entlastung des heizbaren Schlauches
beim Abschalten der Anlage. Ein
Ventil 6ffnet sich und lasst den unter
Druck stehenden Klebstoff in denTank
zuruckflieBen. Das hat den Vorteil,
dass der Klebstoff sich beim Wieder-
aufheizen ausdehnen kann und nicht
zu einem erhohten Druck im Schlauch
flihrt. Auch aus Sicherheitsgriinden ist
dies vorteilhaft. Beim Wechseln eines
heizbaren Schlauches ist dieser ohne
Druck und kann gefahrlos getauscht
werden.

50 b1

Tankanlagen

Filter

Alle Schmelzklebstoffanlagen sind
mit Filtern versehen. Ein Vorfilter im
Tank soll das Eindringen von Fremd-
korpern in die Pumpe verhindern, die
zum Ausfall fihren kénnten. Hinter
der Pumpe ist ein weiterer Filter mit
feinerer Maschenweite angeordnet um
Teile zurlickzuhalten, die die Bohrung
der Dusen zusetzen kdnnten. Diese
Filter bedtirfen einer regelmaRligen
Inspektion und Wartung. Ublich sind
Wartungsintervalle von etwa 500
Stunden.

M BUHNEN



BUHNEN Tankanlagen

HB 5000 Serie mit Zahnradpumpe fiir EVA, PO, TK

Das Schmelzklebstoffauftragsgeréat

HB 5010 ist eine Tankanlage mit
Zahnradpumpe in einem modernen
Kunststoffgehause. Die Hauptanwen-
dungsgebiete sind in der Verpackungs-
industrie, in der Displayherstellung,

in der Bauzulieferindustrie und bei
Polstermdbel- und Matratzenherstel-
lern zu finden.

Alle relevanten Anwendungen mit
EVA, Polyolefinen, Polyamiden oder
Thermoplastischen Kautschuk sind
moglich. Maximal sind 2 heizbare
Schlauche anschlieBbar.

Die Steuerung des Gerétes hat ein
leicht ablesbares Display mit klarer
Funktionszuordnung. Integriert in
dieTemperaturregelung ist eine
Wochenuhr, eine Temperaturabsen-
kung manuell oder programmierbar
und eine Umschaltung auf NI 120
Temperaturfiihler.

Einfache, menligesteuerte
Benutzerfiihrung

Zusammen mit einer Tankanlagen-
Handpistole HB 900 ist es optimal fir
das manuelle Auftragen bei hohen
Leistungen. Die Zahnradpumpe
gewahrleistet eine gleichbleibende
Fordermenge bei Sprayauftrag.

In Kombination mit Auftragskopfen ist
eine Automatisierung von einfachen
Aufgaben moglich.
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Tankanlagen n

Zubehor finden Sie auf Seite 70-85

HB 5010 Raupe / HB 5010 Spray Verbrauchsmaterial
Ausstattungsmerkmale
— intuitive Benutzerfilhrung mit — umschaltbar auf Ni 120

integrierter Schaltuhr Temperaturfiihler

— leichtes Kunststoffgehause — servicefreundlicher, modularer
— Anschluss von 2 Schlduchen Aufbau
— Beschichteter Aluminiumtank — maximaler Reinigungskomfort Alle relevanten Schmelzklebstofftypen
— Tankinhalt 4,5 Liter — Raupe und/oder Spriihauftrag wie EVA, PA, PO und thermoplastischen
— hohe Schmelzleistung 4,5 kg/h — integrierter Filter Kautschuk finden Sie auf Seite 18-31
Technische Daten HB 5010 Raupe HB 5010 Spray

Abmessungen: 720 x 360 x 360 mm 720 x 360 x 360 mm

Gewicht: 45 kg 45 kg

Betriebsspannung: 220-240V, 50 Hz 220-240V, 50 Hz

alternativ 110-120V, 60 Hz alternativ 110-120V, 60 Hz

Schlauchanschlisse: 2 2

Schmelzleistung* ca. : 4,5 kg/h 4,5 kg/h

Antrieb: Getriebemotor Getriebemotor

Anzahl der Zahnradpumpen: 1 1

Forderleistung der Zahnradpumpe: 39 kg/h 39 kg/h

Tankvolumen: 4,5 Liter 4,5 Liter

Gerauschemission max.: 67 dBA 67 dBA

Besonders geeignet fiir: EVA, PO, TK EVA, PO, TK

*Schmelzklebstoffabhangig, ermittelt bei Viskositat von 2000mPas/180 °C, Technische Anderungen vorbehalten
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HB 6000 Serie mit Kolbenpumpe fiir EVA, PO, TK

Die Schmelzklebstoffauftragsgerate
mit Kolbenpumpen der Serie HB 6000
zeichnen sich durch hohe Leistun-
gen, einfache Handhabung und eine
umfangreiche Serienausstattung aus.
Durch zahlreiche Optionen erfiillen sie
alle Anforderungen an eine Integration
in moderne Verpackungsanlagen. Sie
eignen sich jedoch auch hervorragend
fir Einzellésungen. Durch Tankgrof3en
4/8/16 Liter und bis zu 6 Schlauch-
anschliissen konnen die Anlagen an
die jeweiligen Bedurfnisse angepasst
werden. Heizbare Schlauche, Auftrags-
kopfe und Handpistolen von anderen
Herstellern, wie z.B. Nordson, kénnen
an die Auftragsgerate angeschlossen
werden. Dank ihrer kompakten Abmes-
sungen und der guten Zuganglichkeit
zumTank konnen die HB 6000 vorhan-
dene Anlagen problemlos ersetzen.

Temperaturregelung

Ein klares eindeutiges Display kenn-
zeichnet denTemperaturregler der
HB 6000. Das Bedienfeld mit der
sprachunabhangigen Anzeige des
Betriebzustandes mittels LED’s und
entsprechenden Codes dient zur
anwenderfreundlichen Steuerung der
Maschine. Die Bedienung des Tempe-
raturreglers ist intuitiv. Integriert ist
eine Wochenzeitschaltuhr und eine
Temperaturabsenkung zur Schonung
der Klebstoffe.

Kolbenpumpe

Durch den horizontalen Einbau der
doppelt wirkenden Kolbenpumpe
direkt an denTankboden ist eine gute
Aufheizung der Pumpe gewabhrleistet.
Zwei verschiedene PumpengrofRen mit
wahlweise 30 kg/h oder 70 kg/h stehen
zur Auswahl. Der Klebstoffdruck kann
von 7-82 bar eingestellt werden durch
Variation des Luftdruckes (Uberset-
zung 1:14).

Druckkompensation

Dank des einzigartigen Kompensati-
onsventils wird im Umschaltpunkt der
Kolbenpumpe der Druckabfall weit-
gehend reduziert und fiihrt nicht zu
UngleichmaRigkeiten im Auftragsbild.

Automatische Druckentlastung

Bei einer Unterbrechung der Druckluft-
versorgung (Ausschalten der Anlage
oder Not-Aus) wird der Klebstoff im
Schlauch automatisch in denTank
zuriick geférdert. Das schont den
heizbaren Schlauch und erhéht die
Sicherheit beim Schlauch- oder Auf-
tragskopfwechsel.

Filterpatronen

Um Verunreinigungen der Auf-
tragskopfe zu vermeiden wird der
Schmelzklebstoff vorgefiltert im Tank
und in der Verteilereinheit durch eine
Filterpatrone (100 mesh) gereinigt. Die
Filterung der Schmelzklebstoffe erfolgt
von innen nach auf3en, so dass die
Schmutzpartikel in der Filterpatrone
verbleiben.

Tank

Eine gute Zugéanglichkeit zum Tank
verbunden mit einer groBen Offnung
erlaubt die Benutzung vieler Klebstof-
fe. Niedrige Betriebskosten bei gleich-
zeitig hoher Schmelzleistung gewahr-
leistet die effektive Tankisolierung.
Eine muhelose Reinigung von ver-
brannten Klebstoffresten ist moglich
durch die PTFE-Beschichtung der
Tankinnenseite.

Schaltschranktiir und Verkleidung
Durch die grofRe Doppeltir ist eine
gute Zuganglichkeit zum Schaltschrank
gegeben Die abnehmbaren Seitenver-
kleidungen ermoglichen ebenfalls eine
gute Zuganglichkeit fir alle Service-
und Installationsarbeiten.
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HB 6040

Vorteile
— Hohe Schmelzleistung von
6 kg/h - 11 kg/h

— Einfache Installation und Bedienung

— Umfangreiche Serienausstattung

— Nordson kompatibel

— Kompakte Abmessungen

— Intuitive Bedienung des
Temperaturreglers

Technische Daten

HB 6040-2 / HB 6040-4 / HB 6040-6

HB 6080

— Anschluss von bis zu 6 Heiz-
schlauchen moglich

Tankanlagen

Zubehor finden Sie auf Seite 70-85

Verbrauchsmaterial

— Wahlweise Ni120 oder PT 100 Fiihler

— Fordermenge der Kolbenpumpe
individuell regelbar

— 2 verschiedene Kolbenpumpen-
groBen wahlbar

— Geringe Wartungsintervalle

— Sehr gute Zugénglichkeit
zu allen Baugruppen

HB 6080-2 / HB 6080-4 / HB 6080-6

Abmessungen: 560 x 308 x 424 mm 637 x 308 x 424 mm
Gewicht: 48 kg 53 kg
Betriebsspannung: 1/N/PE 230V 1/N/PE 230V
alternativ: 3/N/PE 400V

Schlauchanschlisse: 1-2/1-4/1-6 1-2/1-4/1-6
Schmelzleistung* ca.: 6 kg/h 11 kg/h

Antrieb: Kolbenpumpe Kolbenpumpe
Anzahl der Kolbenpumpen: 1 1

Forderleistung der Kolbenpumpe: 30 kg/h 30 kg/h / 70 kg/h (HB 6080-6)
Tankvolumen: 4 Liter 8 Liter
Gerauschemission max.: 60 dBA 60 dBA

Besonders geeignet fiir: EVA, PO, TK EVA, PO, TK

*Schmelzklebstoffabhangig, ermittelt bei Viskositat von 2000mPas/180 °C, Technische Anderungen vorbehalten

Alle relevanten Schmelzklebstofftypen

wie EVA, PO, thermoplastischen Kautschuk
und oxidationsstabile Schmelzklebstoffe
finden Sie auf Seite 18-31
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HB 6000 Serie mit Kolbenpumpe fiir EVA, PO, TK

Dank des einzigartigen
Kompensationsventils wird im
Umschaltpunkt der Kolbenpumpe

der Druckabfall weitgehend reduziert
und flhrt nicht zu UngleichméaBigkeiten
im Auftragsbild.

Automatische Druckentlastung p>

Sehr gute Beheizung der doppelt

. wirkenden Kolbenpumpe durch
Druckkompensation p> horizontalen Einbau

Bis zu 6 Anschlisse
fir PT 100 oder NI 120
Temperaturfihler

Einfache, menligesteuerte
Benutzerfiihrung
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Tankanlagen n

Keine Verunreinigung
der Auftragskopfe
durch Filterpatrone

Zubehor finden Sie auf Seite 70-85

HB 6160 Verbrauchsmaterial

Vorteile — Wahlweise Ni120 oder PT 100 Fuhler

— Hohe Schmelzleistung von 18 kg/h — Fordermenge der Kolbenpumpe

— Einfache Installation und Bedienung individuell regelbar

— Umfangreiche Serienausstattung — 2 verschiedene Kolbenpumpen-

— Nordson kompatibel groRen wahlbar

— Kompakte Abmessungen — Geringe Wartungsintervalle Alle relevanten Schmelzklebstofftypen

— Intuitive Bedienung des — Sehr gute Zugéanglichkeit wie EVA, PO, thermoplastischen Kautschuk
Temperaturreglers zu allen Baugruppen und oxidationsstabile Schmelzklebstoffe

— Anschluss von bis zu 6 Heiz- finden Sie auf Seite 18-31

schlauchen maoglich

Technische Daten HB 6160-2 / HB 6160-4 / HB 6160-6
Abmessungen: 719 x 308 x 520 mm
Gewicht: 68 kg
Betriebsspannung: 3/N/PE 400V
Schlauchanschliisse: 1-2/1-4/1-6
Schmelzleistung* ca.: 18 kg/h

Antrieb: Kolbenpumpe
Anzahl der Kolbenpumpen: 1

Forderleistung: 70 kg/h
Tankvolumen: 16 Liter
Gerauschemission max.: 60 dBA

Besonders geeignet fir: EVA, PO, TK

*Schmelzklebstoffabhangig, ermittelt bei Viskositat von 2000mPas/180 °C, Technische Anderungen vorbehalten
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HB 4000 Serie mit Zahnradpumpe fiir EVA,

Die 4000 Serie flexibel bis ins Detail
Die 4000erTankanlagen-Schmelzkleb-
stoff-Auftragstechnik ist exakt abge-
stimmt auf die individuellen Anforde-

rungen unterschiedlichster Anwendun-

gen. Unsere Kunden erhalten immer
eine Anwenderlésung nach Mal3.

Wir Gberzeugen mit absolut hochster
Effizienz und tiberzeugender Wirt-
schaftlichkeit. Dazu gehort unter ande-

rem der bewahrte Einsatz namenhafter

Industrieelektronik fiir die Temperatur-
regelung sowie fir die Motorregelung
der Firmen Siemens, Klockner Moller,
Elotech, Wika, Lenze, Weidmidiller.

Das Herzstlick jeder Tankanlage stellt
dieTemperaturregelung dar. Eine
Vielzahl unterschiedlicher Temperatur-
regler stehen hierzu zur Verfligung. So
kénnen unter anderem PID Steck-Tem-
peraturregler in modularer Bauweise,
oder unterschiedliche Mehrkanalregler
mit bis zu 20 Heizkreisen eingesetzt
werden.

Die PID Steck Temperaturregler in
modularer Bauweise bieten durch den
integrierten Mikroprozessor eine hohe
Zuverlassigkeit bei einer optimalen
Genauigkeit von + /- 1°K.

Einzel-Temperaturregler

Prinzipaufbau Filterblock mit Drehstrommotor

Fir komplexe Anwendungen werden
standardmafRig Siemens SPS Steue-
rungen eingesetzt. Die S7-300 Steu-
erung kann wahlweise mit OP oder
farbigerTouch Panel Bedienoberflache
verwendet werden. Selbstverstandlich
kann auch eine Anbindung eines Profi-
bus oder MPI Bus in die Muttermaschi-
ne integriert werden.

PO, TK

Der stufenlos einstellbare Drehstrom-
motor sorgt fiir eine kontinuierliche
Drehzahl der Zahnradpumpe und
somit fur eine absolut gleichmassige
Schmelzklebstoff Applikation. Die
Forderleistung der Zahnradpumpen
kann durch eine Vielzahl zur Auswahl
stehender Grof3en optimal auf die
jeweiligen Bediirfnisse des Kunden
abgestimmt werden.
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HB 4000 Serie Zahnradpumpe

SerienmafRige Ausstattung -
— Antihaftbeschichteter Schmelztank -
— Temperaturfiihler PT100, FeCuNi,
Ni120, NTC -
— Bypassventil
— Filterpatrone -
— Drehstrommotor mit
Frequenzumrichter -
— Drehzahlregulierung der Zahnrad- -
pumpe Uber externe Leitspannung -
— Uber und Untertemperaturschutz
— Untertemperaturverriegelung -
— ExterneTankanlagen- und Motor-
ansteuerung =
— ZahnradpumpengrofR3en von -
5-80 kg/h Forderleistung

Optionale Ausstattung
— Granulatforderer -
— Niveautiberwachung tber -
Meldeampel und / oder Signalhorn
oder als potentialfreier Kontakt

Pneumatisches Bypassventil
Elektronische Schmelzklebstoff
Druckmessung

Schmelzklebstoff Druck
Anfahrregelung
Schmelzklebstoff Durchfluss
Mengenmessung

Elektronische Filteriiberwachung
Wochenzeitschaltuhr
Temperaturabsenkung oder
Logobaustein mit Absenklogik
Schraubenspindelspumpe oder
Doppelpumpe Feinpriif
Schnittstellen tiber Hartingbuchsen
Hochtemperaturausfiihrung

bis 250°C

AbschlieBbare Abdeckung der
Bedienelemente
Sprihluftanbausatz
Tankaufsatzbeheizung

Technische Daten HB 4100 HB 4200
Abmessungen: 700 x 395 x 420 mm 735 x 445 x 705 mm
Gewicht: 50 kg 70 kg
Betriebsspannung: 3/N/PE 400V 50 Hz 3/N/PE 400V 50 Hz
Schlauchanschliisse: 1-4 1-4
Schmelzleistung* ca.: 12 kg/h 16 kg/h

Antrieb: Drehstrommotor Drehstrommotor
Anzahl der Zahnradpumpen max: 1 2

Forderleistung der Zahnradpumpe: 10/20/40 10/20/40/80
Tankvolumen: 9 Liter 18 Liter
Geraduschemission max.: 60 dBA 60 dBA

Besonders geeignet fir: EVA, PO, TK EVA, PO, TK

*Schmelzklebstoffabhingig, ermittelt bei Viskositat von 2000mPas/180 °C, Technische Anderungen vorbehalten
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Tankanlagen

Zubehor finden Sie auf Seite 70-85

Verbrauchsmaterial

Alle relevanten Schmelzklebstofftypen

wie EVA, PO, thermoplastischen Kautschuk
und oxidationsstabile Schmelzklebstoffe
finden Sie auf Seite 18-31
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BUHNEN Tankanlagen
HB 4000 Serie mit Zahnradpumpe fiir PA

HB 4000 Serie Zahnradpumpe

SerienmafRige Ausstattung

— Antihaftbeschichteter Schmelztank

— Temperaturfiihler PT100, FeCuNi,
Ni120, NTC

— Bypassventil

— Filterpatrone

— Drehstrommotor mit
Frequenzumrichter

— Drehzahlregulierung der Zahnrad-
pumpe Uber externe Leitspannung

- Uber- und Untertemperaturschutz

— Untertemperaturverriegelung

— ExterneTankanlagen- und Motor-
ansteuerung

— Zahnradpumpengréf3en von
5-320 kg/h Forderleistung

Optionale Ausstattung

— Granulatférderer

— Niveautiberwachung tber
Meldeampel und / oder Signalhorn
oder als potentialfreier Kontakt

— Pneumatisches Bypassventil

— Elektronische Schmelzklebstoff
Druckmessung

— Schmelzklebstoff Druck
Anfahrregelung

— Schmelzklebstoff Durchfluss
Mengenmessung

— Elektronische Filteriiberwachung

Technische Daten HB 4450 HB 4650

Wochenzeitschaltuhr
Temperaturabsenkung oder
Logobaustein mit Absenklogik
Schraubenspindelspumpe oder
Doppelpumpe Feinprif
Schnittstellen Giber Hartingbuchsen
Hochtemperaturausfiihrung

bis 250°C

AbschlieBbare Abdeckung der
Bedienelemente
Sprihluftanbausatz
Tankaufsatzbeheizung

HB 4800 HB 4130

Abmessungen: 840 x 680 x 1150 mm 840 x 680 x 1350 mm 1110 x 700 x 1350 mm 990 x 610 x 1460 mm
Gewicht: 100 kg 110 kg 120 kg 130 kg
Betriebsspannung: 3/N/PE 400V 50 Hz  3/N/PE 400V 50 Hz 3/N/PE 400V 50 Hz 3/N/PE 400V 50 Hz
Schlauchanschlisse: 1-4 1-4 1-4 1-4
Schmelzleistung* ca.: 35 kg/h 50 kg/h 60 kg/h 70 kg/h

Antrieb: Drehstrommotor Drehstrommotor Drehstrommotor Drehstrommotor
Anzahl Zahnradpumpen max: 4 4 4 4

Forderleist. Zahnradpumpe: 10/20/40/80/160 10/20/40/80/160 20/40/80/160/320 20/40/80/160/320
Tankvolumen: 45 Liter 65 Liter 80 Liter 130 Liter
Gerauschemission max.: 60 dBA 60 dBA 60 dBA 60 dBA

Besonders geeignet fir: EVA, PO, TK, PA EVA, PO, TK, PA EVA, PO, TK, PA EVA, PO, TK, PA

*Schmelzklebstoffabhangig, ermittelt bei Viskositat von 2000mPas/180 °C, Technische Anderungen vorbehalten



BUHNEN Tankanlagen
HB 4000 Serie mit Zahnradpumpe fiir PA

Tankanlagen

Zubehor finden Sie auf Seite 70-85

Verbrauchsmaterial

HB 4000 Serie Zahnradpumpe

SerienmaRige Ausstattung — Pneumatisches Bypassventil
— Antihaftbeschichteter Schmelztank — Elektronische Schmelzklebstoff

— Temperaturfiihler PT100, FeCuNi,

Druckmessung

Ni120, NTC — Schmelzklebstoff Druck

— Bypassventil Anfahrregelung

— Filterpatrone — Schmelzklebstoff Durchfluss Alle relevanten Schmelzklebstofftypen

— Drehstrommotor mit Mengenmessung wie PA, EVA, PO, thermoplastischen
Frequenzumrichter — Elektronische Filteriiberwachung Kautschuk und oxidationsstabile

— Drehzahlregulierung der Zahnrad- — Wochenzeitschaltuhr Schmelzklebstoffe finden Sie auf
pumpe Uber externe Leitspannung — Temperaturabsenkung oder Seite 24, 26, 28, 29, 30, 31

— Uber- und Untertemperaturschutz Logobaustein mit Absenklogik

— Untertemperaturverriegelung

— ExterneTankanlagen-

ansteuerung

und Motor-

— Zahnradpumpengréf3en von
5-160 kg/h Forderleistung

Optionale Ausstattung
— Granulatforderer
— Niveautiberwachung

tber

Meldeampel und / oder Signalhorn
oder als potentialfreier Kontakt

— Schraubenspindelspumpe oder

Doppelpumpe Feinprif

bis 250°C

— AbschlieBbare Abdeckung der

Bedienelemente

— Sprihluftanbausatz
— Tankaufsatzbeheizung

Technische Daten HB 4070 HB 4150 HB 4250
Abmessungen: 700 x 390 x 420 mm 700 x 390 x 420 mm 800 x 445 x 770 mm
Gewicht: 50 kg 60 kg 80 kg
Betriebsspannung: 3/N/PE 400V 50 Hz 3/N/PE 400V 50 Hz 3/N/PE 400V 50 Hz
Schlauchanschlisse: 1-4 1-4 1-4
Schmelzleistung* ca.: 4 kg/h 12 kg/h 20 kg/h

Antrieb: Drehstrommotor Drehstrommotor Drehstrommotor
Anzahl der Zahnradpumpen max: 1 2 4

Forderleist. der Zahnradpumpe: 10/20/40 10/20/40/80 10/20/40/80/160
Tankvolumen: 7 Liter 15 Liter 25 Liter
Gerauschemission max.: 60 dBA 60 dBA 60 dBA

Besonders geeignet fir: PA PA PA

*Schmelzklebstoffabhangig, ermittelt bei Viskositat von 2000mPas/180 °C, Technische Anderungen vorbehalten

Schnittstellen Giber Hartingbuchsen
— Hochtemperaturausfiihrung
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BUHNEN Tankanlagen
HB 4000 Serie mit Zahnradpumpe fiir PUR/POR

Bei den PUR Schmelzklebstoff Tankan-
lagen der HB 4000 Serie verbindet sich
innovative Technik mit einem Utber-
zeugenden Mal3 an Zuverlassigkeit.
Vorteile, die zu erheblich niedrigeren
Betriebskosten, hoheren Standzeiten
und zur Steigerung der Produktions-
sicherheit in der Serienfertigung
fihren.

Die PURTankanlagen sind serienma-
3ig mit einem Drucklufttrockner ausge-
stattet. Dadurch wird der feuchtigkeit-
vernetzende, reaktive PUR oder POR
Schmelzklebstoff vor einer vorzeitigen
chemischen Reaktion geschutzt. Zu-
satzlich wird der Reinigungsaufwand
erheblich reduziert.

Ein Nachfiillen von PUR /POR Selbstverstandlich sind in den Anla-
Schmelzklebstoff ist ohne Produkti- gen samtliche Merkmale der HB 4000
onsunterbrechung maglich, da die Tankanlagenserien enthalten.

Tankanlagen Uber einen Progressiv
Schmelzbereich verfligen. Es steht
jederzeit eine homogene fliissige
Schmelzklebstoffmenge zur Verfliigung.
In den Anlagen kénnen alle Handels-
Ublichen Gebindeformen von 2,0 bis
18,0 kg je nachTankanlagen Ausfiih-
rung verarbeitet werden.

Integrierter Drucklufttrockner Luftdicht verschlieBbarer Tankdeckel
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HB 4000 PUR/POR Serie Zahnradpumpe

SerienméRige Ausstattung

Antihaftbeschichteter Schmelztank
Luftdicht verschlieRbarer Tankdeckel
Temperaturfiihler PT100, FeCuNi,
Ni120, NTC

Bypassventil

Drehstrommotor mit
Frequenzumrichter
Drehzahlregulierung der Zahnrad-
pumpe uber externe Leitspannung
Uber und Untertemperaturschutz
Untertemperaturverriegelung
Externe Tankanlagen- und Motor-
ansteuerung
ZahnradpumpengréRen von

5-320 kg/h Forderleistung
Integrierter Drucklufttrockner
Anschluss fir inerte Schutzgas-
beaufschlagung ( Stickstoff)

Technische Daten HB 4004
Abmessungen: 720 x 360 x 510 mm
Gewicht: 50 kg

Betriebsspannung:
Schlauchanschliisse:
Schmelzleistung* ca.:
Antrieb:

3/N/PE 400V 50 Hz
1-4

2 kg/h
Drehstrommotor

Anzahl der Zahnradpumpen max: 1

Forderleistung der Zahnradpumpe:
Tankvolumen:

Nutzbare Tankmale:
Gerauschemission max.:
Besonders geeignet flir:

10/20/40
4 Liter

60 dBA
PUR, POR

@ 158 x 167 mm hoch

Optionale Ausstattung

Niveautberwachung tber
Meldeampel und / oder Signalhorn
oder als potentialfreier Kontakt
Pneumatisches Bypassventil
Elektronische Schmelzklebstoff
Druckmessung
Schmelzklebstoffdruck-
Anfahrregelung
Schmelzklebstoffdurchfluss-
Mengenmessung

Elektronische Filteriberwachung
Wochenzeitschaltuhr
Temperaturabsenkung oder
Logobaustein mit Absenklogik
Schnittstellen tGiber Hartingbuchsen
AbschlieBbare Abdeckung der
Bedienelemente
Sprihluftanbausatz

HB 4008 HB 4022

755 x 360 x 705 mm 940 x 480 x 1220 mm
75 kg 130 kg

3/N/PE 400V 50 Hz 3/N/PE 400V 50 Hz
1-4 1-4

4 kg/h 16 kg/h
Drehstrommotor Drehstrommotor

2 2

10/20/40 10/20/40/80

8 Liter 22 Liter

@ 158 x 270 mm hoch @ 282 x 445 mm hoch
60 dBA 60 dBA

PUR, POR PUR, POR

*Schmelzklebstoffabhingig, ermittelt bei Viskositat von 2000mPas/180 °C, Technische Anderungen vorbehalten
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Tankanlagen

Zubehor finden Sie auf Seite 70-85

Verbrauchsmaterial

Alle relevanten Schmelzklebstofftypen

wie PUR und POR Schmelzklebstoffe

finden Sie auf Seite 26, 30, 31
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BUHNEN Beutelschmelzanlagen
HB 4000 Seriemit Zahnradpumpe fiir PUR/POR

Der BUHNEN Beutelschmelzer ist ein
wartungsfreundliches, kleberscho-
nendes Schmelzgerat, das die Vor-
teile eines Fassschmelzers mit einer
Tankanlage verbindet. Das Schmelzgut
wird direkt aus dem Beutel verarbei-
tet. So wird eine Verschmutzung des
Gerates minimiert. Der Beutelschmel-
zer arbeitet ohne Produktionsstill-
stand. Beim , Schmelzen bei Bedarf”
wird das Schmelzgut in zwei Stufen
geschmolzen. Die Klebstoffkerze wird
bei Bedarf Giber einen Kolben durch
ein Schmelzgitter gepresst und fliel3t
in ein Reservoir. Ist dieses gefillt wird
das Schmelzgitter automatisch abge-
schaltet. Hierdurch wird eine konstante
Viskositat im Reservoir erzielt und es
wird eine kontinuierliche Produktions-
qualitat erreicht.

Im Beutel verbleibt keine Restmenge

Schmelzklebstoff, es wird die gesamte
Menge aufgeschmolzen.

Schwenkbarer Tankverschluf3

Antihaftbeschichtetes Reservoir

Leistungsmerkmale:

— Wartungsfreundlich

— Hohe Standzeiten

— Einfache Bedienung

— Niedrige Betriebskosten

— Hohe Prozesssicherheit

— Umfangreiche Standardausstattung

— Keine Restmenge im Beutel

— Geringes Abfallvolumen des
geprel3ten Beutels

Gute Zugéanglichkeit durch Klappmechanismus

Keine unndétige thermische
Belastung des Schmelzgutes

Keine Dampfe beim
Klebstoffwechsel

Konstante Schmelzgut-Viskositat
im Reservoir

Kein Kontakt des Schmelzgutes mit
der Auf3enluft

Kein Drucklufttrockner erforderlich
Gute Zuganglichkeit
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Beutelschmelzeranlagen m

Zubehor finden Sie auf Seite 70-85

HB 4000 Serie Beutelschmelzanlagen Verbrauchsmaterial

SerienmafRige Ausstattung: Optionale Ausstattung
— Bajonetffilter — Niveauuberwachung tiber Melde-
— Filterspulfunktion ampel und / oder Signalhorn oder
— Auswechselbare Heizpatronen als potentialfreier Kontakt
— Temperaturabsenkung — Elektronische Schmelzklebstoff
— Temperaturfiihler PT100, FeCuNi, Druckmessung
Ni120, NTC — Mediumtemperaturfiihler
- Pneumatisches Bypassventil - Anfahrregelung Alle relevanten Schmelzklebstofftypen
— Drehstrommotor mit Schmelzklebstoffdruck wie PUR und POR Schmelzklebstoffe
Frequenzumrichter — Mengenmessung finden Sie auf Seite 26, 30, 31
— Drehzahlregulierung der Zahnrad- Schmelzklebstoffdurchfluss
pumpe uUber externe Leitspannung — Elektronische Filteriiberwachung
— Zahnradpumpen von 5-80 kg/h — Wochenzeitschaltuhr
Forderleistung — Schnittstellen liber Hartingbuchsen
- Uber und Untertemperaturschutz — AbschlieBbare Abdeckung der
— Untertemperaturverriegelung Bedienelemente
— Externe Beutelschmelzer- und — Sprihluftanbausatz
Motoransteuerung

— Antihaft beschichtetes Reservoir
und Schmelzgitter

Technische Daten HB 4020 BS HB 4180 BS
Abmessungen: 400 x 950 x 1500 mm 1100 x 670 x 1800 mm
Gewicht: 120 kg 250 kg
Betriebsspannung: 3/N/PE 400V 50 Hz 3/N/PE 400V 50 Hz
Schlauchanschliisse: 1-2 1-4

Schmelzleistung* ca.: 0,5-4 kg/h 1-30 kg/h

Antrieb: Drehstrommotor Drehstrommotor
Anzahl der Zahnradpumpen max: 1 2

Forderleistung der Zahnradpumpe: 10/20/40 10/20/40/80
Gebindegrofen: 2 kg Kerzen, @ 130 x 175 mm hoch 18 kg Kerzen, @ 290 x 300 mm hoch
Reservoirvolumen: ca. 1,0l ca. 6,0

Besonders geeignet fir: PUR, POR PUR, POR

*Schmelzklebstoffabhangig, ermittelt bei Viskositat von 2000mPas/130 °C, Technische Anderungen vorbehalten
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BUHNEN Fassschmelzanlagen
HB 4000 Serie mit Zahnradpumpe fiir PUR/POR

Bei der Verarbeitung groRer Mengen
von PUR oder POR Schmelzklebstof-
fen, aber auch traditionellen Schmelz-
klebstoffen oder auch Dichtmassen
und Butylen hat sich das Fass als
ideale Lieferform bewéhrt. BUHNEN
Fassschmelzanlagen wurden speziell
fir die schonende und bedarfsgerech-
te Verarbeitung aus Fassern konzipiert.

Bei den BUHNEN Fassschmelzanlagen
wird nur die Kontaktoberflache des
Schmelzgutes in der bendtigten Men-
ge aufgeschmolzen. Abhangig von der
geforderten Schmelzleistung und der
Warmeleitfahigkeit des Schmelzgutes
kommen unterschiedliche Varianten
von Schmelzplatten zum Einsatz.
Durch verschiedene Geometrien der
Schmelzplatte werden Schmelzleistun-
gen von 5-200 kg/h erreicht.

Die Belliftung des Fasses erfolgt
automatisch lGber einenTaster. Die
robusten Drehstrommotoren mit den

Schmelzplatten:

Feinripp-Schmelzplatte

— Feinrippschmelzplatte mit
sehr grof3er Oberflache fiir sehr
hohe Schmelzleistung

— Sehr gute Warmeverteilung

— Ein endlos Dichtring

— Schmelzleistung bei HB 4020 FS
ca. 20 kg/h

— Schmelzleistung bei HB 4200 FS
ca. 20-200 kg/h

Zahnradpumpengréf3en von 5-320
kg/h Forderleistung garantieren eine
exakte Applikation des Schmelzgutes.
Die Druckregulierung des Schmelz-
gutes erfolgt tiber ein pneumatischen
Bypassventil. Unser Dichtring an der
Schmelzplatte wurde extra fiir den ro-
busten Einsatz von unterschiedlichen

Schmelzgtitern und Fassern entwickelt.

Fir Anwendungen mit kontinuier-
lichem Bedarf kdnnen Tandemfass-
schmelzer eingesetzt werden. Die
Umschaltung vom leeren zum vollen
Fass erfolgt automatisch tber einen
Verteilerblock. Eine weitere Moglich-
keit ware, dal Schmelzgut von
einem Fassschmelzer in ein Puffer-
gerat einzufillen.

In den Anlagen kénnen alle handels-
tiblichen Gebindeformen 20 kg und
200 kg je nach Ausfuhrung verarbeitet
werden.

Axialrippen-Schmelzplatte

— Axialrippen-Schmelzplatte
mit groRBer Oberflache
flir hohe Schmelzleistung

— Sehr gute Warmeverteilung

— Ein endlos Dichtring

— Schmelzleistung bei HB 4020 FS
ca. 12 kg/h

— Schmelzleistung bei HB 4200 FS
ca. 10-60 kg/h

Selbstverstandlich sind in den Anla-
gen samtliche Merkmale der HB 4000
Tankanlagenserien enthalten.

Vorteile:

— Einfacher und bequemer Fass-
wechsel innerhalb weniger Minuten

— Hohe Standzeiten

— Einfache Bedienung

— Niedrige Betriebskosten

— Gesteigerte Prozesssicherheit

— Hohe Standardausstattung

— Geringe Restmenge im Fass

— Ein Flachendichtring an der
Schmelzplatte

— Leicht austauschbare Flachen-
heizungen in der Schmelzplatte

— Einfache Reinigung der Schmelz-
platte durch unterschiedliche
Geometrien

— Gute Zugénglichkeit

— Zweihand Bedienung zum Auf- und
Abfahren des Fasses

Glatte-Schmelzplatte

— Glatte-Schmelzplatte
mit glatter Oberflache fur
geringe Schmelzleistung

— Sehr gute Warmeverteilung

— Ein endlos Dichtring

— Schmelzleistung bei HB 4020 FS
ca. 5 kg/h

— Schmelzleistung bei HB 4200 FS
ca. 5-20 kg/h

— geringe Restmenge im Fass
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HB 4000 Serie Fassschmelzanlage

Serienmaliige Ausstattung:

— Antihaftbeschichtete Schmelzplatte

— Fasswechselschublade

- Individuelle Bodenplatte in
Abhangigkeit des Fasses

— Temperaturfiihler PT100, FeCuNi,
Ni120, NTC

— Pneumatisches Bypassventil

— Pneumatisches Entliifungsmodul

— Drehstrommotor mit
Frequenzumrichter

— Drehzahlregulierung der Zahnrad-
pumpe Uber externe Leitspannung

— Uber und Untertemperaturschutz

— Untertemperaturverriegelung

— Externe Fassschmelzanlage- und
Motoransteuerung

— Unterschiedliche Zahnradpumpen
grofBen von 5-320 kg/h Forder-
leistung

Optionale Ausstattung
— Unbeschichtete Schmelzplatte
— 2 fach Dichtring an der Schmelzplatte

Technische Daten HB 4020 FS

Abmessungen:
Gewicht:
Betriebsspannung:

240 kg

1300 x 520 x 1650 mm

3/N/PE 400V 50 Hz

Schlauchanschlisse: 1-4
Schmelzleistung* ca.: 5-20 kg/h
Antrieb: Drehstrommotor
Anzahl der Zahnradpumpen: 1

Forderleistung der Zahnradpumpe: 10/20/40
Aufnahmeleistung Schmelzplatte: 5 KW

Fasshebeeinrichtung:
Gebindegrof3e:

Besonders geeignet fiir: PUR, POR

pneumatisch
20 1, @ 275 x 366 mm hoch

Niveauliberwachung liber Melde-
ampel und / oder Signalhorn oder
als potentialfreier Kontakt
Niederhalter tGiber Fassklemme
Elektronische Schmelzklebstoff
Druckmessung
Mediumtemperaturfiihler
Schmelzklebstoff Druck Anfahr-
regelung

Schmelzklebstoff Durchfluss
Mengenmessung

Elektronische Filterliberwachung
Wochenzeitschaltuhr
Temperaturabsenkung oder Logo-
baustein mit Absenklogik

Schnittstellen tiber Hartingbuchsen

AbschlieBbare Abdeckung der Be
dienelemente
Sprihluftanbausatz
Schopfkolbenpumpe, Schrauben

spindelpumpe oder Exzenterpumpe

Fassmanschette
Beheizte Filterpatrone
Edelstahlausfiihrung

HB 4200 FS

1820 x 710 x 2750 mm
580 kg

3/N/PE 400V 50 Hz
1-4

5-200 kg/h
Drehstrommotor

2

10/20/40/80/160/320
22 KW

pneumatisch

200 |, @ 571 x 875 mm hoch
PUR, POR

*Schmelzklebstoffabhangig, ermittelt bei Viskositat von 2000mPas/130 °C, Technische Anderungen vorbehalten
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Fassschmelzanlagen

Zubehor finden Sie auf Seite 70-85

Verbrauchsmaterial

Alle relevanten Schmelzklebstofftypen

wie PUR und POR Schmelzklebstoffe

finden Sie auf Seite 26, 30, 31
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BUHNEN Walzenauftragsgerite
HB 8000 Serie

BUHNEN Walzenauftragsgeréte dienen
zum vollflachigen Auftragen von
Schmelzklebstoffen auf Substrate mit
einer Materialstarke ab 1 mm.

Als Auftragsbreiten stehen 280 mm
und 450 mm Auftragswalzen zur Ver-
figung.

Arbeitsweise:

Nach dem Einschalten wird der
Schmelzklebstoff in dem Einkammer-
Schmelztank aufgeschmolzen. Je
nach Schmelzklebstoff ist das Walzen-
auftragsgerat nach ca. 30 Minuten
einsatzbereit.

Durch Betatigen des Motorschalters
wird die Auftragswalze in Bewegung
gesetzt. Uber den Frequenzumformer
wird die gewlinschte Drehzahl der
Auftragswalze eingestellt.

Uber das einstellbare Rakel wird

die Auftragsdicke des Schmelzkleb-
stoffes auf das Substrat eingestellt.
Das Substrat wird von Hand iber die
Uber die Auftragswalze gefiihrt. Der
Schmelzklebstoff Auftrag erfolgt von
unten. Abnehmer aus Metall heben
das beschichtete Substrat von der
Auftragswalze.

Als Option kann eine Silikon beschich-
tete Andruckwalze zumTransportieren
von starren Materialien bis zu einer
Substrat Dicke von 105 mm eingesetzt
werden.
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Walzenauftragsgerate H

HB 8000 Serie Walzenauftragsgerate Verbrauchsmaterial

Vorteile: SerienméaRige Ausstattung:
— Einfache Handhabung — Antihaftbeschichteter Schmelztank
— Sichere Arbeitsweise — Temperaturfiihler PT100
— Optimaler Schmelzklebstoff Auftrag — Randelschraube zur Einstellung der
— Stabile Konstruktion Klebstoffdicke auf dem Substrat
- Einkammer Schmelztank Alle relevanten Schmelzklebstofftypen
— Drehstrommotor mit Frequenz- wie EVA, PO, thermoplastischen Kautschuk
umrichter und oxidationsstabile Schmelzklebstoffe
— Drehzahlregulierung der finden Sie auf Seite 18-31

Auftragswalze
— Uber und Untertemperaturschutz
— Untertemperaturverriegelung
— Gerandelte Auftragswalze

Technische Daten HB 8280 W HB 8450 W
Abmessungen: 580 x 460 x 960 mm 850 x 290 x 460 mm
Gewicht: 85 kg 90 kg
Betriebsspannung: 1/N/PE 230V 50 Hz 1/N/PE 230V 50 Hz
Heizleistung: 1.500 W 3.000W
Schmelzleistung* ca.: 1,0 kg/h 1,5 kg/h
Tankvolumen: 2,21 2,71

Walzenbreite: 280 mm 450 mm

Antrieb: Drehstrommotor Drehstrommotor
Besonders geeignet flir: EVA, PO, TK EVA, PO, TK

*Schmelzklebstoffabhingig, ermittelt bei Viskositat von 2000mPas/180 °C, Technische Anderungen vorbehalten
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BUHNEN Tankanlagen

Zubehor

Zur optimalen Nutzung der Mog-
lichkeiten vonTankanlagen bietet
BUHNEN ein auf die Bediirfnisse
des Kunden abgestimmtes Zubehor-
programm an.

Auftragssteuerungen

Um Schmelzklebstoff bedarfsgerecht
aufzutragen, bendétigen Auftragskopfe
fir ihre Ansteuerung Signale zum
Aktivieren und Deaktivieren. Diese
Signale kommen haufig von tber-
geordneten Steuerungen, z.B. in
einer Verpackungsmaschine. Fir die
Ansteuerung kann BUHNEN ebenfalls
Steuerungen anbieten.

Zeitsteuerungen

Fiur einfache Anwendungen und lang-
samen Bandgeschwindigkeiten reicht
oftmals eine Zeitsteuerung aus. Uber
einen Kontakt (FuRBventil, Schalter,
Lichtschranke) wird Uber die Zeit-
steuerung das Magnetventil aktiviert
und der Klebstoff kann aufgetragen
werden. Nach einer einstellbaren Zeit
I6scht die Zeitsteuerung das Signal
und schliel3t das Magnetventil. Damit
wird der Klebstoffauftrag beendet.
Maximal ist mit dieser Steuerung ein
Auftrag pro Werkstiick moglich.

Externe Streckensteuerung

im separaten Gehause

Die BUHNEN Streckensteuerung
ermaoglicht eine zeit- oder streckenab-
hangige Schmelzklebstoffapplikation.
Eine intuitive Menufuhrung bietet
unseren Kunden eine einfache Hand-
habung bei der Programmierung.

Es konnen maximal 8 Auftragskdpfe
an 4 Kanale angeschlossen werden.

Bei einer maximalen Maschinenge-
schwindigkeit bis 400 m/min wird der
Schmelzklebstoff prazise appliziert.
Die Streckensteuerung ist optimal an
die heutigen Marktbedurfnisse ange-
passt und somit in ihrer Arbeitsweise
absolut zuverlassig.

Bei wechselnden Maschinengeschwin-

digkeiten erfolgt durch den Einsatz

eines Encoders eine vollautomatische

Anpassung der Magnetventilsteu-
erung am Auftragskopf, sowie eine

Technische Daten und Leistungsmerkmale

Spannungsversorgung:
Kanalausgang:

Leistung pro Kanal:

Anzahl programmierbarer Kanéle:
Anzahl Auftragskopfe pro Kanal:
Aktivierungen pro Kanal:
Deaktivierungen pro Kanal:

Eingang fiir Encoder:

Eingang fiir Fotozellen:
Speicherplatze Leimprogramme:
Toleranz des Schmelzklebstoffauftrages:
Maximale Maschinengeschwindigkeit:
Schmelzklebstoff-Auftragslange:
Schmelzklebstoff-Auftragszeit:
Anfahrsperre:

exakte Positionierung des Klebstoff-
auftrags. Dadurch wird eine gleichblei-
bende und prozessichere Produktion
gewabhrleistet.

Vorteile:

— Leicht ablesbare Anzeige

— Programmierung in 10 Sprachen
moglich (z.Z. deutsch, englisch,
hollandisch, franzdsisch, spanisch,
italienisch und portugiesisch)

— Kompensation der Reaktionszeit
(Start-Stopp)

— Auswabhl einer Lichtschranke
pro Kanal

— Zyklussperre um Fehleinlesung der
Fotozelle zu vermeiden

— Separater Start — Stopp
pro Kanal programmierbar

— Programmierzugriff gesichert
durch Kennwort

— Anzeige der Produktionsdaten im
Display (Maschinengeschwindigkeit,
Produktion pro Minute, Gesamt-
produktion)

— Universell einsetzbar fiir alle
BUHNEN Tankanlagen und alle
Fremdhersteller

— Zeitgesteuerter oder strecken-
gesteuerter (Encoder)

Betrieb wahlbar

230 Volt AC/ 50 Hz
24V DC

3BW

4

ENFNFNENY

2

20

+/- 1 mm bzw. 1 ms

400 m/min

2 -9.999 mm (Encoderbetrieb)
2 -9.999 ms (Zeitbetrieb)
Geschwindigkeit < 2 m/min




Granulatférderer

Ein Granulatforderer sichert die gleich-
bleibende Qualitat der Klebeverbin-
dung durch Reduzierung vonTempe-
raturschwankungen in der Schmelze,
Vermeidung von Klebstoffvercrackun-
gen und Produktionsunterbrechungen.

Die automatische Klebstoffbefullung
+LAUTOFILL gewahrleistet die direkte
Befullung des Schmelztanks mit Gra-
nulat und erspart damit die manuelle
Befiillung. Das System ist optimal fiir
alle HB 6000 Typen, kann aber fiir jede
Tankanlage angepasst werden. Durch
eine eigene Steuerung mit SPS ist es
unabhéngig von der Steuerung der
Tankanlage. Ein kapazitiver Sensor
misst die Klebstoffmenge im Tank und
gibt ein Signal an die Steuerung bei
Unterschreitung eines einstellbaren
Niveaus. Das Signal aktiviert das For-
dersystem und mit Hilfe von Druckluft
wird der Klebstoff aus dem Behalter

in denTank gefordert. Bei Erreichen
der Maximalhohe gibt der kapazitive
Sensor erneut ein Signal und die Steu-
erung schaltet die Fordereinheit ab.
Sollte in einer voreingestellten Zeit der
Tank nicht befiillt sein, gibt das System
Alarm mit einem Hupton.

Zubehor

Vorteile:

— Spart Bedienzeit

— HilftTemperaturschwankungen in
der Schmelze zu verringern

— Reduziert Klebstoffvercrackungen

— Verhindert Stillstandszeiten
verursacht durch einen leeren Tank

— Verringert Verschmutzung des
Klebstoffes durch geschlossenes
System

— Verringert Verletzungsgefahr durch
heilRenTank

- Kein Uberfiillen des Tanks

Technische Daten

Klebstoffform: Granulat oder Pillows bis 10 mm

Klebstoff Fordermenge: 400 kg/h*

Maximale Forderstrecke:25 m*

Maximale Forderh6he: 8 m*

Druckluftversorgung: 5 - 6 bar, Druckluftschlauch
min10/8 mm

Luftverbrauch: 360 I/min bei Befiillung
Spannungsversorgung: 230V
Option: Behalter fur Granulat mit einem

Fassungsvermdgen von 120 Liter

* abhangig von Form, Gr6Re und Gewicht
des Klebstoffgranulats

Balancer

Wird ein Handauftragsgerat dauerhaft
an einer Arbeitsstelle verwendet, kann
die Verwendung eines Balancers sinn-
voll sein. Das Auftragsgerat befindet
sich immer in der richtigen Position fir
den Werker und es wird sicher ver-
hindert, dass das Gerat umfallen oder
vomTisch fallen kann.

7071 M BUHNEN



BUHNEN Heizbare Schlduche

Grundlagen

OO

o——— Endkappe

&——— Schutzummantelung

&—— hochflexible Isolierung

Steuerleitung ——— o

Heizbare Schlauche

Heizbare Schldauche aus dem Hause
Bliihnen werden aus den hochwer-
tigsten Materialien hergestellt und
setzen somit Mal3stabe flir eine lange
Lebensdauer und eine hohe Betriebs-
sicherheit bei praziser Temperaturfiih-
rung. Durch das Erhitzen des Schmelz-
klebstoffes im Schlauch wird eine
konstante Temperatur gewahrleistet
und eine prazise Verarbeitung sicher-
gestellt.

Einsatzgebiet

Die heizbaren Schlauche dienen als
beheizter und flexibler Transportweg
fiir Schmelzklebstoffe, von einem Tank-
gerat bis zum applizierenden Auftrags-
kopf. Sie werden auch dort eingesetzt,
wo bewegliche Anlagenteile verbun-
den werden und mit Roboter- oder
manueller Handbewegung die Zufiih-
rung des erwarmten Schmelzkleb-
stoffes ermdglicht werden soll.

Filzband ———— e

Heizleitungen und
Temperaturfiihler

)

o0

o——— Stecker

PTFE-Innenschlauchmit ———————®
VA Schutzgeflecht

Aufbau

Um hohenTemperaturen trotzen zu
konnen, verwenden wir flir unsere
heizbaren Schlauche einen PTFE-In-
nenschlauch. Dieser wird mit einem
VA-Schutzgeflecht ummantelt, damit
kann er auch entsprechend hohen
Driicken standhalten.

Im nachsten Schritt folgt die Wicklung
der Heizleitungen und derTemperatur-
fahler. Ein weiterer Schutz wird nun
durch eine Isolierung aus hitzebestan-
digem Fiberglasband gewahrleistet.
Es folgen die Steuerleitungen und eine
weitere thermische Silikonisolierung.

Eine Geflechtummantelung dient zum
Schutz der thermischen Isolierung.
Abgeschlossen wird die Montage der
heizbaren Schlauche mit hochwertigen
Endkappen, belastbaren Steckverbin-
dungen und elektrischen Anschliissen.



BUHNEN-Schlauche passen immer!
Jedes Schmelzklebstoffauftragssystem
erfordert die richtigen Schlauche in
unterschiedlichen Langen und Nenn-
weiten (= Durchmesser der Schlauch-
innenseele)

Lieferbare Langen:

Standardlangen:

Zusatzlich unterscheiden sich die
Schlauche durch die verschiedenen
Temperaturfiihler (PT100, Ni120,
FeCuNi, NTC), die zahlreichen Stecker-
varianten sowie unterschiedlichste
Schraubverbindungen.

BUHNEN-Schlauche passen nicht
nur fir BUHNEN-Auftragssysteme.
Wir liefern lhnen auch kompatible
heizbare Schlauche fiir Nordson,
Meltex, Robatech und ITW Dynatec
Anlagen.

Mehr Schutz gefallig?

Sie haben besondere Anforderungen
aufgrund lhrer Umweltbedingungen
an den Schutz der heizbaren Schlau-
che?

Auch dann liegen Sie mit BUHNEN

C
richtig! Standard:

Schwallwasserschutz:

Wellschutzschlauch:

VA-Ummantelung:

Schlauche kénnen lberdies auch auf Hochtemperatur:
die verschiedenen Schmelzklebstoff-
typen abgestimmt werden. PUR-Version:

Austauschb. Innenseele:

Standard Nennweiten:

Heizbare Schlauche

0,6 m bis 12,0 m

1,2m,1,5m,1,8m,
20m,24m,25m,
30m,3,6m,40m, 4,2 m,
45m,4,8m,50m,6,0m

Weitere Langen auf Anfrage lieferbar.

OQQ

NWO06, NWO08 und NW13

Weitere Durchmesser auf Anfrage lieferbar.

Geflechtummantelung

Ein besonderer (IP65 genormter) Schutz, ideal fiir den
Einsatz z.B. in der Getrankeindustrie

Optimal fiir Anwendungen in Kombination

mit Handpistolen (flexibel)

Fiir besonders extreme Beanspruchung

des Aul3enmantels

Fir die Verarbeitung von Schmelzklebstoffen

bis zu 250°C (z.B. PA)

Ideal fir die Verarbeitung von PUR-Schmelzklebstoffen
Die Innenseele als Einzelteil kann selbst ausgetauscht
werden — der restliche Schlauch bleibt erhalten

7273 M BUHNEN




BUHNEN Heizbare Schlduche

Technische Daten

Technische Daten
Versorgungsspannung

Leistungsaufnahme pro Meter

Temperaturfiuhler
oder auf Anfrage

Einsatztemperatur

Nennweite der Innenseele (DN)

Lange

AulRenschutzgeflecht
Thermische Isolation

Druckschlauch

Betriebsdruck

Anschlussarmaturen

Biegeradius

Integrierte Spruhluftleitung
Heizschlauch Endkappen
mit Kabelzugentlastung

Elektrische Steck- und
Kopfverbindungen

KS Heizschlauche fiir Auftragskopfe

230V AC/50-60 Hz
Sonderspannung auf Anfrage moglich

ist Langen und Durchmesser abhangig
(siehe Tabelle unten)

PT100, Ni120, NTC, FeCuNi
oder auf Anfrage

200°C Standard, 250°C Hochtemperatur

DN 6, 8, 10, 12,16, 20, 25
oder auf Anfrage

0,5 m bis 10,0 m oder auf Anfrage

Polyamidgeflecht oder Wellschlauch
oder Metallgeflecht

Hitzebestandiger, geschlossenporiger
Silikonschaumschlauch oder Filz
(temperaturabhéngig)

PTFE Seele mit Metall-Schutzgeflecht

80 - 240 bar abhangig von Nennweite
der Innenseele und der Druckklasse
(T1,T2 oderT3)

Unterschiedliche UNF Gewinde in
Abhangigkeit der Nennweite oder
kundenspezifische Armaturen

75 - 250 mm abhangig von Nennweite

als Option lieferbar fiir
Auftragskopfe Spriih

Silikongummikappe oder Hartkappe
mit Kabelzugentlastung

14 polige Rundstecker und -buchse,
12 poliger Stecker (nordsonkomp.)
und Buchse, alle Hartingstecker
und - buchsen oder auf Anfrage

HP Heizschlauche fiir Handpistolen
230V AC/50-60 Hz
Sonderspannung auf Anfrage moglich

ist Langen und Durchmesser abhangig
(siehe Tabelle unten)

PT100, Ni120, NTC, FeCuNi

200°C Standard, 250°C Hochtemperatur

DN 6, 8 oder 10

1,2 m bis 72 m oder auf Anfrage

Polyamidgeflecht oder Wellschlauch

Hitze bestandiger, geschlossenporiger
Silikonschaumschlauch oder Filz
(temperaturabhéngig)

PTFE Seele mit Metall-Schutzgeflecht
175- 240 bar abhangig von Nennweite
der Innenseele (nur D"rucklasseT1)
beim Einsatz einer BUHNEN

Handpistole max. 40 bar zulassig

UNF 9/16-18 Gewinde

75 - 120 mm abhéangig von Nennweite

bei Anwendung mit Handpistole Spruh
vorhanden

Silikongummikappe oder Hartkappe

14 polige Rundstecker und -buchse,
12 poliger Stecker (nordsonkomp.)
und Buchse, alle Hartingstecker
und - buchsen oder auf Anfrage

Elektrische Daten fiir Standard-Heizschlauche - Heizleistung bei 230V AC - pro Meter (Toleranzen +5% / -10%)

Temperaturbereich DN
max. 100 °C

max. 200 °C/ 250 °C

max. 350 °C

6 8 10 12 16 20
70W | 90 W [110 W 130 W|150 W |180 W 240 W|300 W|350 W|400 W 500 W
80W | 110 W {130 W|150 W {180 W (240 W 300 W|350 W|400 W|500 W 600 W

25 32 40 50

- 210 W|240 W|270 W |300 W 380 W |430 W 550 W|600 W 800 W



BUHNEN Heizbare Schliuche

Zubehor

Steckersysteme
Wir bieten ein breites Spektrum an
unterschiedlichen Steckersystemen

Spriihluftanbausatz

Bei der Anwendung mit einer Hand-
pistole Spriih wird ein Sprihluftan-
bausatz zur optimalen Einstellung der
Sprihluft bendtigt. Beim Auftragskopf
Sprih kann der Sprihluftanbausatz
optional eingesetzt werden.

Spiral-Schlauchaufhanger fir
heizbare Schlauche

Um unterschiedlichste Neigungen
und Kurven der Haltevorrichtungen
zu ermdglichen bietet BUHNEN
Spiralfedern aus Edelstahl mit
Haltebtligeln an.

End- und AnschluRkappen

Wir bieten ein breites Spektrum an
unterschiedlichen End- und
AnschluBkappen

Isoliermanschetten

Um Kaltebriicken zwischen der
Schlaucharmatur und dem Auftrags-
kopf oder derTankanlage zu ver-
meiden wird eine Isoliermanschette
eingesetzt.

74 7%

Heizbare Schlauche

Armaturen

Die Wahl der Anschlussarmatur eines
Schlauches richtet sich nach der Nenn-
weite und der Druckbelastbarkeit des
Schlauches. Es sind weiterhin viele
Arten von Spezialarmaturen moglich
(Flansch, Milchrohr, etc.)

Schlauchprotektor

Beim Einsatz des Schlauchprotektors
wird der Polyamid-Wellschutzschlauch
zusatzlich gegen St63e und Abriebe
geschiitzt.

M BUHNEN



BUHNEN Handpistolen HB 900 fiir Tankanlagen

Zubehor

Vorteile

Gewicht nur 850 g (Raupe) bzw.
970 g (Spray)

auch léangere Auftrége sind so
ermuidungsfrei durchzufliihren
360° Beweglichkeit
Funkschalter zum Starten des
Pumpenmotors (bei HB 5010).
Kein storendes Kabel beim Arbeiten
Schlauchfiihrung von unten

fiir maximalen Arbeitskomfort
Stabiler und geschiitzter
Schlauchanschluss an das
Handgerat mit Abstlitzung

des Biegemomentes

Standard Temperaturfiihler PT 100,
NI 120 oder FeCuNi lieferbar
Eingebautes Luftventil in der
Sprayversion zur Regelung

der Vor- und Nachluft beim
Sprihen. Dadurch immer
saubere Dise

Sprihauftrag einstellbar tber
integrierte Drossel, Druckregler
am Sprihluftanbausatz und
unterschiedliche Diisendurch-
messer

Optimales Griffdesign gewahrleistet

hohe Produktivitat

Klebstofffliihrende Teile nicht im Griff-
bereich. Dadurch bleibt der Griff kalt.

\360° Drehgelenk

Leichte Handhabung und in jede
vom Anwender gewtlinschte Lage
positionierbar ohne den Schlauch

Integrierte Spriihluftleitung

Gber das Drehgelenk, optimales

Sprihbild durch permanent
vorgewarmte Spruhluft,
keine storende Schlauche

zu verdrehen

Dusenadapter fur die
Umstellung von
Sprih- auf Raupenauftrag

Technische Daten HB 900 Handpistol HB 900 H

Gewicht:
Betriebsspannung:
Heizleistung:

Max. Betreibstemperatur:
Temperatursensor:
Ubertemperatursicherung:
Heizbare Schlduche:

Disen:

Dusendurchmesser, wahlweise:
Option:

*andere Langen auf Anfrage

850 g

230V AC /50-60 Hz

75 Watt

210 °C

PT 100, Option: Ni 120, FeCuNi
Standard

1,2-6,0 m*

Dise, lang, UNF 3/8 "

08/1,0/1,2/15/2,0/2,5/3,0 mm

Sonderdiisen

970 g

230V AC / 50-60 Hz

75 Watt

210 °C

PT 100, Option: Ni 120, FeCuNi
Standard

1,2-6,0 m*

Spriihdiisensatz
0,8/1,0/1,2/15/2,0 mm
Dusenadapter fir Raupenauftrag




BUHNEN Auftragskopfe fiir Tankanlagen

Zubehor

Allgemein
Ein Auftragskopf besteht aus mehre-
ren Baugruppen:

Grundkoérper

Der Grundkorper bietet eine An-
schlussmoglichkeit fiir den heizbaren
Schlauch und hat eine Befestigungs-
maoglichkeit an ein Gestell. Im Grund-
korper befindet sich die Beheizung mit
der Heizpatrone und dem Temperatur-

flhler. Quer durch den Grund-
korper gehen Bohrungen fiir
die Fihrung von Klebstoff und
Druckluft. Viele Typen enthal-
ten zusatzlich einen Filter mit
feiner Maschenweite.

Modul

Das Modul ist

im Regelfall vor

den Grundkor-

per geschraubt.

Dieses Element

hat die Funkti-

on, den Kleb-

stoffzufluss zu

regeln. Innen

befindet sich

ein Kolben mit

einer Disennadel, der den
Klebstoffzufluss 6ffnen oder schliel3en
kann. Man unterscheidet Luft 6ffnend/
Feder schlieBend und Luft 6ffnend/Luft
schlie3end. Bei dem ersten Typ wird
das Modul tber Druckluft gedffnet
und schliel3t automatisch durch eine
Druckfeder nach dem Wegschalten der
Druckluft. Bei dem zweiten Typ muss
die Druckluft zum SchlieRen umge-
schaltet werden.

Handpistolen / Auftragskopfe m

Magnetventil

Magnetventile konnen ein elektrisches
Signal einer Steuerung umsetzen

und Druckluft freigeben, sperren oder
entllften. Entsprechend dem Typ des
Moduls Luft 6ffnend/Feder schlieRend
oder Luft 6ffnend/Luft schlieRend
muss das Magnetventil gewahlt wer-

den. Fur den erstgenanntenTyp reicht
ein 3/2 Wege Magnetventil aus. Fur
den zweiten Typ muss ein 4/2 oder 5/2
Wege Ventil verwendet werden.
Ublicherweise verwendet man 24V
oder 230V Magnetventile.

Raupenauftragskopf

Sprayauftragskopf

Flachenauftragskopf

76 77

M BUHNEN




BUHNEN Raupenauftragskipfe

Allgemein

Auftragskopfe werden eingesetzt bei
automatisierten Vorgangen. Wenn bei
groReren Stlckzahlen die Stiickkosten
reduziert werden sollen, die Prazision
bei manuellem Auftrag durch eine
Handpistole nicht ausreicht, die Platz-
verhéltnisse einen manuellen Auftrag
nicht zulassen oder der Klebstoffauf-
trag uberwacht werden muss, kom-
men Auftragskdpfe unterschiedlicher
Bauart zum Einsatz. Sie sind dann
Bestandteil z. B. einer Verpackungs-
maschine und werden in die tberge-
ordnete SPS-Steuerung eingebunden
oder werden liber eine separate Strek-
kensteuerung angesteuert. Meistens
sind die Auftragskopfe fest eingebaut
und das Werkstiick wird unter ihnen
durchgefihrt. Entsprechend ihrer An-
ordnung werden linienférmig Raupen
oder Punkte aufgetragen. Je nach
Aufgabenstellung kommen ein oder
mehrere Auftragskdpfe zum Einsatz.
Bei mehreren Auftragskopfen kdnnen
diese zu einem Block mit mehreren
Modulen zusammengefasst oder
einzeln angeordnet sein. Der Schmelz-
klebstoff kann dann auch horizontal
oder in besonderen Fallen kopfste-
hend appliziert werden.

Anwendungen

Aus den Anforderungen der Anwen-
dung ergibt sich derTyp des Auftrags-
kopfes. In Abhangigkeit von der Art
der Ansteuerung, dem gewtinschten
Auftragsbild, derTaktzeit, des Durch-

satzes, derTemperatur, des Klebstof-
fes, der Duse und den Platzverhalt-
nissen kommen unterschiedliche
Auftragskopfe zum Einsatz.

Im Regelfall werden Auftragskopfe
tber ein 24V Magnetventil angesteu-
ert. In Einzelfallen erfolgt die Ansteu-
erung mit einem 230V Magnetventil
oder direkt pneumatisch.

Das gewtinschte Auftragsbild be-
stimmt die Anlage und damit auch den
Auftragskopf. Lasst sich das Auftrags-
bild nicht im Durchlaufverfahren her-
stellen, kann ein einzelner Auftrags-
kopf an einem XY-Tisch oder an einem
Roboter verwendet werden.

Die geplante Auftragsgeschwindigkeit
in Abhangigkeit von derTaktzeit und
der Auftragsmenge bestimmt die
Baugrol3e des Auftragskopfes. Bei
schnellenTaktzeiten werden Auftrags-
kopfe mit kleinen Modulen und einem
Luft 6ffnend/Luft schlieBend Magnet-
ventil eingesetzt.

Standard Auftragskopfe sind durch

die verwendeten Viton Dichtungen be-
grenzt auf etwa 200 °C. Bei HT Ausfiih-
rungen mit hochwertigen Dichtungen
sind Temperaturen bis 250 °C moglich.
Besonders bei Polyamid Schmelzkleb-
stoffen kommen HT Auftragskdpfe
zum Einsatz.

Wenn PUR oder POR Schmelzkleb-
stoffe appliziert werden sollen, kénnen
Auftragskopfe mit vorn abschliel3en-
den Dusen eingesetzt werden. PUR
und POR Schmelzklebstoffe reagieren
mit der Luftfeuchtigkeit und harten
aus. Durch die Abdichtung in der Diise
wird ein zuverlassiger Betrieb erreicht.
Standard Auftragskopfe haben ein
UNF 3/8 Gewinde fiir die Befestigung
der Dise. In besonderen Fallen ist
eine Befestigung der Diise Uber einen
Flansch vorteilhaft, speziell wenn eine
Winkeldlise gegen Verdrehen gesichert
werden muss.




Typ: RK 1/22

Heizleistung W: 175 180 175 175 180 400
Temperaturbereich °C:  50-190 190 50-250 50-190 190 190

max. Druck bar: 120 100 120 120 100 100
Abmessungen mm: 115x45x 156 44 x172x 105 85x30x 130 115x45x 156 44x172x93 104 x 172 x 105
Disengewinde: 3/8"UNF 3/8"UNF 3/8"UNF Flansch 3/8"UNF 3/8"UNF
Bemerkung: Diise vorn Mit 2 Modulen Mit 4 Modulen

abschlieBend

Typ: B 401/44

Typ: DK 1/30 HT

Typ: FK 1/30

Typ: B 402/44-xx

Typ: B 404/104-xx




BUHNEN Spriihauftragskidpfe

Allgemein

Missen Werkstlicke gro3flachig mit-
einander verklebt werden, kommen
Sprayauftragsképfe zum Einsatz. Auch
wenn ein geringer Klebstoffverbrauch
gefordert wird, haben Sprayauftrags-
kopfe Vorteile. Dabei wird ein diinner
Klebstoffstrang durch einen Luftwirbel
seitlich abgelenkt, mitgenommen und
kreisformig auf das Werkstuck appli-
ziert. Durch eine Relativbewegung
zwischen Auftragskopf und Werk-
stlick kann ein flachiges Auftragsbild
erzeugt werden. Dabei wird nicht

die komplette Flache mit Klebstoff
benetzt, sondern nur Linien erzeugt
und im Kreuzungspunkt der Kreise
Punkte. Eingesetzt wird diese Art von
Auftrag vor allem bei der Verklebung
von Schaumstoffen und Papier oder
Pappe. Die Einsatzmoglichkeiten
werden begrenzt durch den Klebstoff-
typ. Abhangig von der Viskositat, der
Offenzeit und der Flexibilitat konnen
nur bestimmte Klebstoffe verwendet
werden.

Klebstoffe mit Viskositaten oberhalb
von 15.000 mPas lassen sich nicht
oder nur schwer durch Spriihauftrag
applizieren. Durch die hohe Viskosi-
tat kann kein diinner Klebstoffstrang
geformt werden, der durch einen Luft-
wirbel mitgenommen werden kann.
Klebstoffe mit kurzen Offenzeiten kdn-
nen ebenfalls nicht genutzt werden.
Dabei lassen sie sich unter Umstanden
zwar problemlos applizieren, kiihlen
dabei aber so stark ab, dass sie ihre
Adhasion verlieren. Durch Vorwar-
mung der Spriihluft kann dieser Effekt
verringert werden. Bedingt durch ihre
kurzen Offenzeiten kénnen Polyamide
nicht durch Sprayauftrag genutzt wer-
den, es sei denn, dass eine Adhasion
mit dem Substrat nicht erwiinscht

ist und nur eine Art Abstandshalter
erzeugt werden soll.

Die Flexibilitat des Klebstoffes be-
einflusst das Sprayauftragsverhalten
ebenfalls. Thermoplastischer Kaut-
schuk lasst sich oftmals gut spriihen

obwohl die Viskositat sehr hoch ist.
Je nach Aufgabenstellung kommen
ein oder mehrere Auftragskdpfe zum
Einsatz. Bei mehreren Auftragskop-
fen kénnen diese zu einem Block mit
mehreren Modulen zusammengefasst
sein oder einzeln angeordnet. Der
Schmelzklebstoff kann dann auch
horizontal oder in besonderen Fallen
kopfstehend appliziert werden.

Aus den Anforderungen der Anwen-
dung ergibt sich derTyp des Auftrags-
kopfes. Die Taktzeiten sind wesentlich
langer als bei Raupenauftragskopfen.
Der Aufbau des Spraybildes erfordert
eine gewisse Zeit.

Das gewilinschte Auftragsbild be-
stimmt die Anlage und damit auch den
Auftragskopf. Lasst sich das Auf-
tragsbild nicht im Durchlaufverfahren
herstellen, kann ein einzelner Auftrags-
kopf an einem XY-Tisch oder an einem
Roboter verwendet werden.




Typ: SK 1/22, Spinn-Spriihdiise

Heizleistung W: 175 175 360 480 200 360
Temperaturbereich °C:50-190 50-190 50-90 50-190 50-195 50-190
max. Druck bar: 120 120 100 100 100 100
Abmessungen mm: 115 x 45 x 156 115 x 45 x 156 44 x 113 x 259 115 x 68 x 272 30 x 192 x 214 44 x 200 x 113
Spriihbreite: 5-25 5-70 10-40 50-300 10-40 10-40
Disentyp: Spinn-Sprith  Spira-Sprih  Spinn-Spriih Spinn-Spriih Spinn-Spriih  Spinn-Sprih
Bemerkung: Diise vorn mit integriertem

abschlieBend, Luftvorwarmer

besonders

geeignet

fur PUR

Typ: SK 1/22 Spira-Spriihdiise Typ: Auftragskopf Sprith mit Typ: B 201-F
Luftvorwarmer

Typ: Auftragskopf Spriih ohne
Luftvorwéarmer

Typ:B34 S Typ: B 301-F-TL




BUHNEN Flachenauftragskopfe

Allgemein

Flachenauftragskodpfe sind eine Son-
derform der Raupenauftragskopfe.
Statt einer Dise ist ein Klebstoffver-
teiler angeflanscht, der den Klebstoff
auf einer gewissen Breite vollflachig
und mit einer sehr diinnen Schicht-
dicke appliziert. Wahrend Raupen- oder
Sprayauftragskopfe immer einen ge-
wissen Abstand zum Werkstlick haben,
hat ein Flachenauftragskopf Kontakt
mit dem Substrat. Da das Substrat am
Auftragskopf schleift, ist die Lippe des
Auftragskopfes nicht aus Messing oder
Aluminium, sondern aus Stahl und
teilweise gehartet. BUHNEN Flachen-
auftragskopfe bieten eine exzellente
Abrissqualitat, einen prazisen Auftrag
und sind fir intermittierenden und
kontinuierlichen Auftrag vorgesehen.

Anwendungen

— Nonwoven
Hygieneartikel wie Einwegwindeln
oder Klebebander

— Kantenbeleimung und Postforming
Arbeitsplatten flr die
Mobelindustrie

— Profilummantelung
Profile aus Kunststoff oder Holz-
werkstoffen mit Folie oder Furnier

— Buchriickenbeleimung

Mit Flachenauftragskdpfen werden
Breiten zwischen 50-500 mm komplett
dinn mit Klebstoff beschichtet.

Ublich sind Auftragsmengen von bis
20-200 g/m2. Um eine konstante Auf-
tragsmenge zu garantieren, werden
Flachenauftragsképfe ausschliellich
mitTankanlagen mit Zahnradpumpe
und Drehzahlregelung kombiniert.
Kleinere Flachenauftragskopfe bis

60 mm sind Standard. Uber einen
heizbaren Schlauch wird der Klebstoff
zugeflihrt und durch 1-2 Module (ber
Bohrungen verteilt. Bei ihnen lasst sich
die Auftragsbreite durch ein Einlege-
blech einstellen.

GrolRere Flachenauftragskopfe kon-
nen wesentlich aufwandiger sein und
werden nach den Anforderungen des
Kunden konstruiert und gefertigt.

Um die gewlnschte Verteilung des
Klebstoffes zu erreichen sind oftmals
mehrere heizbare Schlauche und viele
Module notwendig. Daflir werden
Tankanlagen mit mehreren Pumpen
fiir eine gleichmaRige Versorgung
verwendet. Einzelne Module kdnnen
ab- oder zugeschaltet werden um die
Auftragsbreite zu verandern. Ebenfalls
ist es moglich die Auftragsbreite liber
Schieber zu regulieren, die von Hand
oder Giber Servomotoren betéatigt
werden.
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BUHNEN Diisen
Zubehor

Diisen fiir Punkt und Raupenauftrag:
Bliihnen-Disen fiir Punkt- und Raupenauf-
trag setzen mit hochster Prazision neue
Mal3stabe fiir die unterschiedlichsten
Anwendungen. Unsere Dusen werden

mit sehr engenToleranzen gefertigt und
gewabhrleisten somit eine genaue Raupen-
platzierung sowie einen gleichmaldigen
Schmelzklebstoffauftrag.

Die Dusen sind auf ihre Anwendung ideal
abgestimmt und sorgen fir einen kon-
trollierten Schmelzklebstofffluss, fur eine
gleichbleibende Raupengrof3e und fiir ein
optimales Abrissverhalten.

Standarddiisen:

— Standarddiise aus
Messing vernickelt

— ohne eingesetztes
Kapillar

— Praziser Auftrag

— Standard Bohr-

ungsdurchmesser
0,3 mm bis 3,0 mm
Gewinde 3/8” UNF
Kompatlbel zu Biihnen (RK1/22, DK1/30)
Nordson (H200 / H400 / SolidBlue / MiniBlue)
Robatech (AX100/ SX 100)
ITW-Dynatec (Micro)

Edelstahldiise VA-LL:
ohne eingesetztes
Kaplllar

— Praziser Auftrag

— Standard Bohr-
ungsdurchmesser
0,20 mm bis 2,00 mm

Gewinde 3/8” UNF
Kompatlbel zu Biihnen (RK1/22, DK1/30),
Nordson (H200 / H400 / SolidBlue / MiniBlue).
Robatech (AX100/ SX 100)

ITW-Dynatec (Micro)

Standarddiise aus

Messmg
ohne eingesetztes
Kapillar

— Praziser Auftrag

- Standard Bohr-
ungsdurchmesser

0,20 mm bis 1,20 mm
Gewinde 3/8” UNF
Kompatlbel zu Biihnen (RK1/22, DK1/30)
Nordson (H200 / H400 / SolidBlue / MiniBlue)
Robatech (AX100/ SX 100)
ITW-Dynatec (Micro)

Messingkapillardiise

MS-VA:

— eingesetztes Kapillar
aus Edelstahl

— Auf den Bohrungs-
durchmesser
abgestimmte

Kapillarlange
— Praziser Auftrag
— Standard Bohrungsdurchmesser
0,20 mm bis 1,20 mm
Gewinde 3/8” UNF
Kompatlbel zu Bihnen (RK1/22, DK1/30)
Nordson (H200 / H400 / SolidBlue / MiniBlue)
Robatech (AX100 / SX 100)
ITW-Dynatec (Micro)

Winkeldiise 90° 1B:

— Eine Bohrung

— Eingesetztes Kapillar
aus Edelstahl

— Drehbares Winkel-
stick

— Auftragsposition

variierbar
— Standard Bohrungsdurchmesser
0,20 mm bis 1,00 mm
Gewinde 3/8” UNF
Kompatlbel zu Bihnen (RK1/22, DK1/30)
Nordson (H200 / H400 / SolidBlue / MiniBlue)
Robatech (AX100 / SX 100)
ITW-Dynatec (Micro)

ZC-Duse:

(vorne abschlieRend)

— Eine Bohrung

— Standard Bohr-
ungsdurchmesser
0,20 mm bis 1,00 mm

— Gewinde 3/8” UNF

Kompatibel zu Bithnen

(RK1/22, DK1/30)

Flansch-Spitzdiise fiir

FK:

— Eine Bohrung

— Standard Bohr-
ungsdurchmesser
0,6 mm bis 2,00 mm

— Flansch 15 mm /

30 mm
Kompatibel zu Bithnen
(RK1/22V, FK1/30)

Winkeldiise 90° XB:
— StandardmaRig mit
2,3 und 4 Bohr-
ungen lieferbar

— Ohne Kapillar

— Im Standard mit
einem Bohrungs-

abstand von 15°, 30°,
45° und 60° erhaltlich
— Drehbares Winkelsttick
— Auftragsposition variierbar
— Standard Bohrungsdurchmesser
0,30 mm bis 0,70 mm
— Gewinde 3/8“ UNF
Kompatibel zu Biihnen (RK1/22, DK1/30)
Nordson (H200 / H400 / SolidBlue / MiniBlue)
Robatech (AX100 / SX 100)
ITW-Dynatec (Micro)

Mehrbohrungsdiise XB:

— Edelstahl-Mehr-
bohrungsduse inkl.
Uberwurfmutter

— StandardmaRig mit
2, 3 und 4 Bohrungen
lieferbar

— Im Standard mit
einem Bohrungsabstand von 15°, 30°,
45° und 60° erhaltlich

— Standard Bohrungsdurchmesser
0,20 mm bis 0,70 mm
Gewinde 3/8” UNF

Kompatlbel zu Biihnen (RK1/22, DK1/30),

Nordson (H200 / H400 / SolidBlue / MiniBlue)

Robatech (AX100/ SX 100)

ITW-Dynatec (Micro)

Disen fiir Spruhauftrag:

Gerade wenn es darum geht das perfekte
Sprihauftragsbild zu erzielen, kommt es
auf eine Vielzahl von Kriterien an. Welcher
Schmelzklebstoff? Welcher Auftragskopf?
Welches Modul? Welche Diise? Die ver-
schiedenen Spriihdlisen aus dem Hause
Blihnen eignen sich fur die verschieden-
sten Sprihauftrage, ob ein schmaler Auf-
trag von 5 mm oder einer Breite bis zu
400 mm, alles ist moglich.

Gerne erstellen wir unter realen Produk-
tionsbedingungen entsprechende Mus-
terauftrage um alle Komponenten fiir Sie
aufeinander abzustimmen.

Spinnspriihdise:

— Ohne eingesetztes
Kapillar

— Préaziser Auftrag

- Standard Boh-
rungsdurchmesser
0,20 mm bis 2,00 mm

Gewinde M12 x 1,75
Kompatlbel zu Biihnen (RK1/22, DK1/30)
Nordson (H200 / H400 / SolidBlue / MiniBlue)
Robatech (AX100 / SX 100)

ITW-Dynatec (Micro)




Messingsprihdise MS:

— Einteilige Ausfiihrung
(keine Uberwurf-
mutter erforderlich)

— Selbstdichtend (kein
O-Ring erforderlich)

— Verschiedene Spriih-

winkel lieferbar
— 60° Sprihwinkel
(Ausfiihrung mit 7 Luftbohrungen)
— 90° Sprihwinkel
(Ausfiihrung mit 12 Luftbohrungen)
— Standard Bohrungsdurchmesser
0,20 mm bis 2,00 mm
Gewinde UNF1/2x20
Kompatlbel zu Biihnen (SK 1/22)
Nordson (H200CF)

Dusen fiir Flachenauftrag:

Mit den Flachenauftragsdiisen aus dem
Hause Buhnen ist ein kantenscharfer
Flachenauftrag von 5 mm bis 500 mm

maoglich.

Flachendiise 20 mm:

Kompatibel zu Bithnen (RK1/22, DK1/30)

Maximale Auftrags-
breite 20 mm
Distanzbleche separat
(ab einer Auftrags-
starke von 0,10 mm
und fiir verschiedene

Breiten bis zu 20 mm
lieferbar)

Spira Spriihdiise mit

vorne abschlieBender

Diisennadel:

— Sprihdise aus
Edelstahl

— Bohrungsdurch-
messer

0,45 mm bis 1,5 mm

— Luftkappe zur Verwirbelung der Sprihluft

- Gewinde M20 x 1,5

— Besonders fur PUR/POR Schmelzkleb-
stoffe geeignet

Kompatibel zu Biihnen (SK 1/22)

Materialdiise B34S:

— Grundduse aus Edel-
stahl

— Standardbohrungs-
durchmesser 0,60 mm

— Luftdise zur Verwir-
belung des Schmelz-

klebstoffes
— Uberwurfmutter
— BeiVerwendung der reinen Grunddise

ist auch ein sehr sauberer Raupenauftrag

maglich
- Gewinde M10 x 1
Kompatibel zu Nordson / Meltex (EP24)

Flachendiise 30 mm:

Kompatibel zu Bithnen (RK1/22, DK1/30)

Maximale Auftrags-
breite 30 mm
Distanzbleche separat
(ab einer Auftrags-
starke von 0,10 mm
und fiir verschiedene

Breiten bis zu 30 mm
lieferbar)

Flachendiise 60 mm:

Kompatibel zu Bithnen (RK1/22, DK1/30)

Maximale Auftrags-
breite 60 mm
Distanzbleche
separat (ab einer
Auftragsstarke von
0,10 mm und fir

verschiedene Breiten
bis zu 60 mm lieferbar)

Flachendiise 500 mm:

Kompatibel zu Bithnen (RK1/22, DK1/30)

Maximale Auftrags-
breite 500 mm
Distanzbleche
separat (ab einer
Auftragsstarke von
0,10 mm und fir

verschiedene Breiten
bis zu 500 mm lieferbar)

Diisen

Breitschlitzdiise BS10:

— Maximale Auftrags-
breite 20 mm

— Distanzbleche separat
(ab einer Auftrags-
starke von 0,10 mm
und fir verschiedene

Breiten bis zu 20mm
lieferbar)
— Passend fiir Punkt- und Raupenauftrags
module mit einem 3/8” UNF-Gewinde
Kompatibel zu Biihnen (RK1/22, DK1/30)
Nordson (H200 / H400 / SolidBlue / MiniBlue)
Robatech (AX100 / SX 100)
ITW-Dynatec (Micro)

Diisen fiir Handpistolen:

Blihnen Disen fur Handpistolen sind ideal
abgestimmt auf ihre Verwendung mit der
Handpistole Tankanlage HB 900.

Raupe:

— Standardduse aus
Stahl briniert

— Praziser Auftrag

— Standard Bohr-
ungsdurchmesser
0,6 mm bis 3,0 mm

Gewinde 3/8” UNF
Kompatlbel zu Biithnen (WCH1147)

Spray:

— Maximale Auftrags
breite 50 mm abhan-
gig vom Klebstofftyp

— dreiteilig; Dralldise,
Luftkappe, Uberwurf-
mutter

Gewinde M10 x 0,75
Kompatlbel zu Bithnen (WCH1148)
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