MANUELLE VERARBEITUNG VON PASTOSEN KLEB- UND DICHTSTOFFEN

Manuelle Verarbeitung von pastosen
Kleb- und Dichtstoffen

Thomas Stein

Wenn von der manuellen Verarbeitung
von Klebstoffen die Rede ist, denkt man
schnell an die handwerkliche Verarbei-
tung dieser Produkte, bei fliissigen Kleb-
stoffen an den ,Leimpinsel“ und bei
pastosen Kleb- und Dichtstoffen an die
»Kittspritze“, die Handpresse. Beim glei-
chen Thema im industriellen Anwen-
dungsfall denkt man schnell an stark
mechanisierte oder gar automatisierte
Misch- und Dosieranlagen samt Robo-
terauftrag. Womit sich die Frage stellt:
ist dieses Schwarz-weiR-Bild richtig?
reflektiert das die tatsachlichen Anwen-
dungen?

Die Antwort ist ein klares ,Nein“ - denn
zwischen der einfachen handwerklichen
Verarbeitung per Kartuschenpresse und
dem Auftragsroboter gibt es eine groRRe
Bandbreite von Anwendungen und fir
diese gibt es heute die unterschiedlichs-
ten Verarbeitungsgerate.

Wenn wir fiir die ersten Uberlegungen im
Bereich der einkomponentigen Produk-
te bleiben, finden wir hier bereits

manuelle Kartuschenpressen
Druckluft-Kartuschenpressen
Akku-Kartuschenpressen.

Pastose Kleb- und Dichtstoffe sind in
Kartuschen (Standard-GroRe: etwa 300/
310ml), aber auch in sogenannte Spar-
packungen (oft ,Folienkartusche®, ,,Folien-
beutel“ oder schlicht ,Beutel” genannt,
mit 300-600 ml Inhalt verpackt. Konse-
quenterweise gibt es die dafiir erforderli-
chen Kartuschenpressen in mindestens
zwei Grofken bzw. Langen, namlich fir
Kartuschen und fiir Folienbeutel.

Da die marktgangigen Kleb- und Dicht-
stoffe einen breiten Viskositatsbereich
abdecken, werden hand-, druckluft- und
akkubetriebene Kartuschenpressen mit
unterschiedlichen Druckiibersetzungen
hergestellt.

Fiir manche Anwendungen (z.B. im Ver-
guss von Bauteilen) werden niedrigvis-
kose, ja fast fliissige oder zumindest dick-
fllissige Produkte verwendet. Fiir andere
dagegen sehr hochviskose Produkte (z.B.
bei der elastischen Verklebung von unter-
schiedlichen Werkstoffen im Spannung
ausgleichenden Dickschichtverfahren; pro-
minentestes Beispiel ist sicher die Schei-
benverklebungim Pkw).

Wenn wir als Beispiel die manuellen Kar-
tuschenpressen anschauen, dann reicht
hier die mogliche und auch tatsachlich
durch Innotech abgedeckte Druckkraft-
lbersetzung von 7:1 bis zu 35:1, die da-
mit erzielbaren Vorschlibe betragen 12,5
bis 2,8 mm. Die maximale Druckkraft von
1,0 kN bis zu 5,0 kN wird allerdings nur in
der Druckspitze erreicht.

Alleine dieser Aspekt macht deutlich,
dass es keine ,,Standard“- oder ,Einheits-
presse“ geben kann.

Um die ,richtige Kartuschenpresse aus-
zusuchen, sind neben den Material-
Charakteristika (z.B. die Viskositat, aber
nicht nur diese) auch die Besonderheiten
derjeweiligen Anwendung zu berticksich-
tigen (z.B. welche Menge bei der jeweili-
gen Anwendung ausgetragen werden soll).
So findet man DIE richtige Kartuschen-
presse fiir das jeweils ausgesuchte Mate-
rial und die beabsichtigte Anwendung.

Auch bei den Druckluftpressen gibt es
unterschiedliche Auslegungen, ebenfalls
dem auszutragenden Material wie auch
der zu erledigenden Aufgabe angepasst.
Auswahlkriterien sind hierbei:

1. Die Feinheit der Druckregelung

bei Innotech gibt es drei unterschiedliche
Druckregler, die bei einer halben bis zu
vier Umdrehungen eine optimale Fein-
einstellung ermoglichen. Die Feinheit der
Einstellung bei maximaler Wiederholungs-
genauigkeit ist immer dann besonders
wichtig, wenn kleine Mengen exakt dosiert
werden missen.

2. Die maximale Druckkraft bei voll
aufgedrehtem Druckregler

Fast alle Klebstoffhersteller haben niedrig-
bis hochviskose Materialien, also kann es
nicht DIE eine Kartuschenpresse geben,
die fiir alles gleich gut geeignet ist. Inno-
tech bietet liber 15 verschiedene Leis-
tungsmoglichkeiten an, und jedes Gerat
kann bei Bedarf nachtraglich in der Leis-
tung einem neuen Material oder einer
neuen Anwendung angepasst werden.

3. Die Wiederhol-Genauigkeit oder
Reproduzierbarkeit

Hier geht es um die Frage: , st jeder Auf-
trag gleich?“ Darauf legt der Verarbeiter
aus technischen Griinden ebenso Wert
wie aus optischen...schlieBlich soll der
Klebstoffauftrag in verlasslicher Quantitat
und der Dichtstoffauftrag mit einwand-
freier Optik erfolgen.

Thomas Stein, seit 1971 mit Kleb- und
Dichtstoffen beschaftigt, war lange Jahre
bei einem der Grolben der Branche in den

unterschiedlichsten Marketing-, Vertriebs-
und Fiihrungsaufgaben tatig, und das so-
wohl im handwerklichen als auch im in-
dustriellen Umfeld. Erwundert sichimmer
noch dartiber, dass die manuelle Verarbei-
tung von vielen Anbietern so stiefmiitter-
lich behandelt wird und schatzt daher die
Anstrengungen, die Innotech unternom-
men hat, eine fiir alle Verarbeiter von
Kleb- und Dichtstoffen hilfreiche Unterla-
ge zu schaffen. Seine Sicht auf die manu-
elle Verarbeitung ist hier wiedergegeben.
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Damit noch nicht genug: Unterschied-
liche Regler und maximale Druckkraft las-
sen sich miteinander kombinieren, was zu
hunderten von neuen moglichen Varian-
ten fiihrt, aus denen je nach individuellem
Kundenbediirfnis ausgewdhlt werden
kann. Dabei gelten das zu verarbeitendem
Material und die gewiinschte Austrags-
menge je gegebener Zeiteinheit als die
wichtigsten Auswahlkriterien.

Arbeitet man in einem industriellen Um-
feld mit einer Druckluft-Kartuschenpresse,
nutzt man zumeist die Inhouse-Druckluft-
Leitung, oft einen Kreislauf oder eine Ring-
leitung, der die unterschiedlichsten Ge-
rate zu versorgen hat und folgerichtig
Druckschwankungen aufweist, ja aufwei-
sen muss. Um dabei einen verlasslichen
Kleb-/Dichtstoffauftrag zu gewahrleisten,
empfiehlt es sich, bereits den Eingangs-
druck zu messen und zu regeln. Die erfor-
derlichen Anzeigen und Regler lassen sich
bei den meisten Geraten nachristen und
zeigen bei geringem Aufwand groRe Wir-
kung.

Eine neuere Innotech-Entwicklung ist ein
System von INNOTECH/FESTO, bei dem
pro Schuss immer die gleiche Menge
Klebstoff ausgetragen wird, egal wie lan-
ge der Verarbeiter den Materialfluss aus-
l0st. Das ist die ideale Losung, wenn Auto-
mation nicht oder noch nicht zum Einsatz
kommen kann und trotzdem bei jedem
Auftrag eine definierte Menge ausgetra-
gen werden soll. Dieses System gibt es
auch als Nachriistsatz fiir vorhandene
Druckluft-Kartuschenpressen. So wird ein
weiterer Schritt in Richtung Reproduzier-
barkeit des Auftrags gegangen.

Womit wir zu Akku-Kartuschenpresse
kommen: Diese erfordern wie Druckluft-
pressen keinen Krafteinsatz des Ver-
arbeiters, schlieRen also Ermiidung als
Fehlerquelle aus, vermindern aber im Ver-
gleich zu Druckluftpressen die Unfallge-
fahr, da sie ohne Leitungen (Stolperfallen)
genutzt werden konnen. Aus dem gleichen
Grund ermoglichen diese Kartuschen-
pressen die Verarbeitung in schwer zu-
ganglichen Bereichen bzw. an grofien
Objekten wie z.B. an einem Lkw-Aufbau
oder einem Bus, bei dem eine Druckluft-
Kartuschenpresse eine Leitung mit mehr
als 50 m Lange erfordern wiirde.

Der aktuelle Fortschritt in der Akkutech-
nologie hat hier neue Moglichkeiten hin-
sichtlich Dauer des Einsatzes und der
erreichbaren Vorschubkraften eroffnet.
Damit konnen Akku-Kartuschenpressen
heute auch da eingesetzt werden, wo
kontinuierlich viel Masse ausgetragen
werden muss oder viel Kraft gebraucht
wird, z.B. bei der Verarbeitung von Pro-
dukten mit einem sogenannten ,High
Position Tack*.

Gerade flr diese und auch fiir sogenannte
Warm-Melts kann man den Akkuantrieb
mit einem beheizten Zylinder kombinie-
ren, so dass der Kartuscheninhalt erwarmt
und fiir die Verarbeitung in seiner Viskosi-
tat reduziert wird.

Kiihlt der ausgetragene Klebstoff ab, er-
reicht er seine vorherige, hohe Viskositat
und ergibt so eine sehr hohe Anfangshaf-
tung. Das bietet sich an, wenn z.B. grof3-
formatige Scheiben in Nutzfahrzeuge,
Schienenfahrzeuge oder Schiffe bzw.
Yachten eingeklebt werden.

Speziell fiir die gerade in der Fahrzeug-
verglasung vermehrt genutzten High-
Position-Tack-Produkte (hochviskose Kleb-
stoffe, die durch ihre innere Festigkeit die
gefligten Teile in Position halten) hat der
Innotech zusatzlich zur High-Speed-Ver-
sion (erlaubt schnelles Arbeiten mit Stan-
dardviskositaten) eine High-Force-Variante
der Akku-Kartuschenpresse entwickelt,
wobei die Geschwindigkeit zugunsten der
Druckkraft reduziert wurde. Auch hier lasst
sich die Austragsmenge genau regeln.

Was heute moglich ist, zeigt folgendes
Beispiel: Fir eine sehr spezifische An-
wendung im Flugzeugbau hat Innotech
eine austragsmengegeregelte Akku-Kartu-
schenpresse flir 2K 50 ml Mischkartuschen
entwickelt. Bei einem 3 g-Schuss erreicht
man dauerhaft eine Abweichung von
+/-0,25g. Damit wird sichergestellt, dass
immer die optimal benétigte Klebstoff-
menge aufgetragen wird. So wird Unter-
dosierung (kann zum Versagen der Kle-
bung fiihren) ebenso vermieden wie
Uberdosierung, d.h. Materialverschwen-
dung - Anwendungssicherheit gepaart
mit Okologie!

Dieses Beispiel hat uns schon zu den Mehr-
komponenten-Materialien gebracht. In
der groflvolumigen, industriellen Verar-
beitung ist das zweifelsohne die Doméane
der Misch- und Dosieranlagen. Wie sieht
es aber bei Reparaturanwendungen oder
bei Anwendungen an schwer zugangli-
chen Stellen aus - oder bei Serienanlau-
fen, bei denen die zu produzierende Men-
ge den Anlageneinsatz unwirtschaftlich
macht?

Hier greift man zu den gleichen Materia-
lien, verpackt diese aber in Mehrkammer-
kartuschen, meist Zwillingskartuschen.
Diese sind in den unterschiedlichsten
Grofken erhaltlich und auch den unter-
schiedlichen Mischungsverhaltnissen der
Materialien, das nichtimmer1:1ist, ange-
passt. Aktuell sind Kartuschen mit 23 ver-
schiedenen Mischungsverhaltnissen auf
dem Markt. Denken Sie hier z.B. an das
fiir Mischkartuschen nicht ungewohnliche
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Mischverhaltnis von 100:1. Bei gleichem
Vorschub muss von einer Komponente
das bis zu 25-Fache der Menge gefordert
werden. Auch hierfir hat Innotech jeweils
angepasste Kartuschenpressen im Pro-
gramm:

Sie sind ,angepasst“ an

das gegebene Mischungsverhéltnis (be-
stimmt durch das zu verarbeitende Mate-
rial),

die gegebene Materialviskositat, die
hohen Einfluss auf die Mischbarkeit hat
(der mit der Kartuschenpresse generierte
Druck muss das zu mischende Material in
gewlinschter Menge durch den Mischer
beférdern und so flir eine homogene Mi-
schung sorgen),

die gegebene Kartuschenmasse/Kartu-
schengeometrie,

die gewlinschte bzw. bendtigte Aus-
tragsmenge je gegebener Zeiteinheit oder
je »Schuss

die beabsichtigte Anwendung auch und
gerade unter Berlicksichtigung der raum-
lichen Gegebenheiten (z.B. Innenabdich-
tung in engen Gehdusen).

Auch hier sind hand-, druckluft- und
akkubetriebene Gerate verfiigbar.

Gerade bei der Verarbeitung von 2K-Mate-
rial ist es wichtig, bei der Pressenauswahl
den sich im Mischer aufbauenden Gegen-
druck zu berticksichtigen. Besonders
wenn die beiden zu mischenden Kompo-
nenten sehr unterschiedliche Viskosita-
ten haben und wenn die Mengen der je-
weils zu mischenden Komponenten sich
stark unterscheidet, beispielsweise MV 25:1,
muss der gleichmaRige Vorschub der
Kolben zum homogen Durchmischen der
beiden Komponenten beitragen. Gleich-
zeitig muss die Kartuschenpresse den
sichim Mischer aufbauenden Druck liber-
winden, um so einen ermidungsfreien
und gleichmafigen und damit sicheren
Auftrag sicherzustellen.

Wer jemals mit ungeeignetem Gerat eine
Dicht- oder Klebstoffraupe ,hingezittert*
hat, weil das zu schatzen - und wir reden
hier nicht vom hauslichen ,,Basteln®, son-

dern von handwerklichen und industriel-
len Anwendungsszenarien.

Das Kleb-/Dichtstoff-Verarbeitungsgerat
kann tatsachlich die Arbeit nicht nur ver-
einfachen und damit kostengtinstiger ge-
stalten sondern auch etwas zur Senkung
der Kranken- oder Ausfallrate beitragen
- zwei Beispiele hierzu:

Bei dem Einkleben von Boden in Busse
oder Schienenfahrzeuge (aber auch in
Biiro- und Verwaltungsgebduden) kom-
men oft stark pastose, elastische Kleb-
stoffe zum Einsatz, bei deren Verarbei-
tung man sich in der Regel auf den Knien
oder in der Hocke befindet - beides geht
»auf die Knochen“, wie man so schon
sagt. Abhilfe schafft hier der ,,Floor-Dis-
penser” - hier steht der Verarbeiter auf-
recht, muss sich nicht biicken und erst
recht nicht auf den Knien arbeiten.

Eine manuelle Kartuschenpresse mit
ungeeigneter Ubersetzung erfordert ge-
rade bei der Verarbeitung von hochvisko-
sen Materialien hohen Kraftaufwand. Die
Uberanstrengte Hand quittiert das nicht
selten mit Sehnenscheidenentziindung -

\ /

ein mehrwochiger Ausfall des Mitarbei-
ters ist die Folge. Ebenso leidet die
Verbundfestigkeit bei z.B: 2K-PUR-Poly-
additions Klebstoffen durch Fehler im Mi-
schen, verursacht durch die standigen
Druckspitzen beim ,Pumpen mit der
manuellen Kartuschenpresse®,

In beiden Fallen ist das geeignete Verar-
beitungsgerat wesentlich giinstiger als
der Krankheitsbedingte Ausfall eines
oder mehrerer Mitarbeiter - ganz abge-
sehen von der gesetzlichen Fiirsorge-
pflicht des Arbeitgebers.

Innotech bietet fiir die manuelle Verarbei-
tung von pastosen Kleb- und Dichtstoffen
Uber 700 verschiedene Kartuschen-
pressen an - Sonderentwicklungen und
kundenspezifische Modifikationen nicht
mitgerechnet. Warum? Um lhnen DAS
RICHTIGE Verarbeitungsgerat fiir Ihre
Anwendung zur Verfiigung zu stellen,
das Gerat, das fiir das zu verarbeitende
Material und die zu erledigende Klebe-
oder Dichtaufgabe das richtige ist und
das damit einen Beitrag zur kontrollier-
ten und reproduzierbaren Anwendung
leistet. ®




