EXKURS HEISSKLEBEN: KLEBEN MIT HEISSKLEBEPISTOLEN / REKA

Kleben mit HeilRklebepistolen

Hilfreiches zum Handauftrag von Schmelzklebstoffen

Schmelzklebstoffe erfreuen sich in vielen
Anwendungen grofler Beliebtheit. Dabei
gibt es einiges, das flr ein optimales Kle-
beergebnis zu beachten ist.

FUR WEN EIGNET SICH
DER HANDAUFTRAG VON SCHMELZ-
KLEBSTOFFEN?

Fir die Fertigung in geringen Auflagen
oder von besonderen Produkten.

Fur Klebetests, zum Beispiel, wenn ein
neuer Klebstoff qualifiziert werden soll, oder
bei der Entwicklung neuer Produkte.

Fur Nachbesserungsarbeiten nach der
Qualitatspriifung oder bei Fehlklebungen
der automatisierten Anlage.

MOGLICHKEITEN DES MANUELLEN
SCHMELZKLEBERAUFTRAGS

Stickklebepistolen,

Tankklebepistolen fiir Granulat oder
Kissen (mit und ohne Druckluft),

Kartuschenklebepistolen, werden vor
allem fir reaktive Schmelzklebstoffe oder
wegen ihrer Vielseitigkeit fir Tests verwen-
det.

WAS IST BEI DER VERARBEITUNG
UND BEI DER GESTALTUNG DES
KLEBPROZESSES ZU BEACHTEN?
Oberflachenvorbereitung: Neben ,sau-
ber, fettfrei, trocken“ ist auch die Tempera-
tur der Substrate wichtig. Vor allem starker
warmeleitende Substrate wie Metalle oder
Stein sollten temperiert sein, um die Bildung

Vorteile & Grenzen (nicht-reaktiver) Schmelzklebstoffe

+ Eine Komponente, kein Mischen notwendig
+ Binden physikalisch ab, [6semittelfrei
+ ,Einfache“ Lagerung, zeitliche Stabilitat

+ Schnelles Abbinden, schnelle Weiterverarbeitung méglich

+ Eigenschaften an Prozess anpassbar

+ Teilweise wieder [6sbar, bspw. bei Verwendung von manchen Haftschmelzkleb-
stoffen (Pressure Sensitive Adhesive - PSA) oder durch Erhitzen

+ Einfache Reinigung

rekam

- Grenzen bei innerer Festigkeit,
neigen zum Kriechen.

- Begrenzte Warmestandfestigkeit
und geringe chemische und
Feuchtigkeits-Bestandigkeit

- Klebespalt kann nicht beliebig
verkleinert werden (Viskositat)

- Thermische Belastung der Flige-

+ Relativ hohe Zahigkeit (Viskositat), Ausgleich von Oberflachenunebenheiten teile
+ Breites Adhdsionsspektrum, Verbinden unterschiedlicher Materialien

von Kondenswasser im Klebespalt zu ver-
meiden. Bei sensiblen Verklebungen muss
die temperaturbedingte Ausdehnung und
die Klebschichtdicke beriicksichtigt werden.

Lagerung: Die Gebinde sollten nicht offen
gelagert werden, da Schmutzpartikel hinein-
geraten konnen. Diese kdnnen die Duise ver-
stopfen oder das Auftragsbild negativ beein-
flussen.

Die Verarbeitungstemperatur muss ent-
sprechend dem empfohlenen Bereich im
technischen Datenblatt (TD) gewahlt wer-
den. Wichtig ist auch, wie hitzeempfindlich
die Substrate sind. AuRerdem beeinflusst
die Verarbeitungstemperatur das FlieRver-
halten des Klebstoffes.

Die Auftragsmenge und Geschwindigkeit
haben grolRe Auswirkung auf das Klebeer-
gebnis. Da der Handauftrag langsamer als
der automatisierte ist, ist hier oft eine etwas
groflere Auftragsmenge in Punktform von
Vorteil. Die Warme wird so langer gehalten
und erlaubt Verzogerungen beim Fligen. Ist
die Verarbeitung zu langsam, konnen sich
groRere Spaltbreiten ergeben wenn der Kleb-

Abb. 1: Von links nach rechts: TR 500, MS 200.E, TR 80 LCD
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Abb. 2: Diisen: Links Schlitzdise, rechts 5-Lochdiis

stoff am Rand abkiihlt. Mit den passenden
Schmelzklebstoffen ist auch ein hauchdiin-
ner Auftrag mit Schlitzdiise oder gespriiht
moglich.

Der Anpressdruck ist notwendig, damit
der (zéh-)fliissige Klebstoff gut in die Ober-
flache flief3t und sich so mit den Substraten
verbindet.

Die Auswahl der Diise beeinflusst die Auf-
tragsmenge und damit auch die Geschwin-
digkeit des Fligeprozesses.

Die Auswahl des Auftragsgerates hangt

von der Form des vorliegenden Klebstoffes
und von der Verfligharkeit von Druckluft ab.
Viele besonders leistungsstarke Klebstoffe
liegen als Granulat, Kissen oder Kartuschen
vor. Hierfiir werden Tank- oder Kartuschen-
pistolen eingesetzt. In einigen Produktio-
nen wird mit handlichen Stickklebepistolen
(Bsp. TR 500 - links) gearbeitet, sofern der
Klebstoff als Stick erhaltlich ist.
Bei der Nutzung von Tankgeraten bietet der
Markt pneumatische und mechanische
Klebepistolen. Mechanische Gerate (Bsp.
MS 200.E - Mitte) sind meist giinstiger als
pneumatische Losungen und bendtigen nur
einen Stromanschluss. Pneumatische Kle-
bepistolen (Bsp. TR 80 LCD - rechts) benéti-
gen zusatzlich Druckluft, kénnen dafiir in
einem ,Hub“ entleert und auch mit FuRk-
schalter betrieben werden.

Wichtig ist auch, dass die Temperatur kons-
tant gehalten wird, um ein optimales, wie-
derholbares Klebeergebnis zu erzielen.

Fazit: Klebepistole, Klebstoff und Prozess
mussen flir das Produkt passend zusam-
mengestellt sein. ®
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