Rubrik
Rubrik

TR
y G 'Liﬂ

Abb. 2: Leimauftrag,
hier per Schlitzdiise
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Links Abb. 1.: Kaschieranlage
,,CTK“ mit einem Gummikalan-
der zum Kaschieren von Sonder-
folien wie z.B. Metallic- oder
Strukturfolien
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Kaschieranlagen von Hymmen: vielfiltige Anwendungen fiir hochwertige Oberflachen

Von Dr. Anke Pankoke*
Preiswerte Folien auf oder
um preiswerte Holzwerkstoff-
platten kleben — das gehort
lange der Vergangenheit der
Kaschiertechnologie an. Heu-
te werden mit dem Kaschier-
verfahren hochwertige Werk-
stoffe fur unterschiedlichste
Anwendungsfelder veredelt.
Einen Uberblick uber die ak-
tuellen Entwicklungen gibt
nachfolgend die Hymmen
GmbH Maschinen- und An-
lagenbau, Bielefeld, die tiber
jahrzehntelange Erfahrung in
der Technologie des Kaschie-
rens verfugt.

*Dr. Anke Pankoke ist als Head of Marke-
ting / PR bei der Hymmen GmbH Maschi-
nen- und Anlagenbau titig

Abb. 3.1/2/3: Exakte Liicken-
steuerung und hochdynamisches
Schnittsystem zur Plattentren-
nung

Unter Kaschieren (vgl. Laminieren) versteht
man das Verbinden mehrerer Lagen gleicher
oder verschiedener Materialien (teilweise Fo-
lien) mit Hilfe geeigneter Kaschiermittel
(Lack, Leim, Wachs). Kaschiert wird, um ein
Material zu schiitzen und/oder zu dekorieren
und/oder eine Addierung glinstiger Material-
eigenschaften zu erzielen, indem das Materi-
al auf oder unter eine Schicht mit den ge-
wiinschten Eigenschaften aufgetragen oder
zwischen zwei Schichten eingebracht wird.
Findet die Verbindung mittels nassen Kleb-
stoffs statt, redet man von Nasskaschieren,
analog wird die Verbindung mittels trockenen
Klebstoffs Trockenkaschieren genannt. Ther-

mokaschieren liegt vor, wenn
die Verbindung aufgrund
Drucks oder Wérme stattfin-
det (It. Wikipedia).

Vielfdltige Anwendungsfel-
der, technische Basisdaten

Die Kaschiertechnologie
kommt in verschiedenen
Branchen der Dekorindustrie
zum Einsatz. Hierzu gehoéren
die Hersteller von Mébeln
und Fullboden genauso wie
Produzenten von Vollforma-
ten und Dekorplatten, Her-
steller von Tirdecks und von
Baustoffen wie Gipsplatten,
Mineralfaserplatten und
Sperrholzplatten. Dartiber hi-
naus gibt es zahlreiche Spe-
zialanwendungen fir vielfil-
tige Beschichtungsmateria-
lien. Beispiele hierfiir sind
thermoplastische Folien,
Hochglanzfolien, Alu-Bleche
und Metallicfolien, Struktur-
folien, Schichtstoffe, Kunst-
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stoffplatten und andere Blattware ( Abb. 1).
Beim Kaschieren werden tiblicherweise Sub-
strate in den Breiten 1400, 1700, 2000, 2300
und 2600 mm verarbeitet. Abhangig vom
Verfahren werden die Anlagen mit einer Ge-
schwindigkeit von 20-35 m pro Minute oder
sogar mit einer Geschwindigkeit von bis zu
60 m pro Minute gefahren. Als Kleber kom-
men Weissleim/PVAC, Harnstoff-Formalde-
hydharze (UF) und Hotmelt in verschiedenen
Arten zum Einsatz. Der Klebstoff wird mittels
einer Schlitzdise (Abb. 2) und/oder im Wal-
zenauftrag auf die Oberfliche gebracht.
Durch das Walzenauftragswerk wird im we-
sentlichen Plattenmaterial gefahren. Bei der
Schlitzdisentechnik werden Papiere oder Fo-
lien mit Klebstoff benetzt. Hierbei sind Pa-
piergrammaturen ab 23 g/m2 verwendbar. Im
Mabelbereich dominieren dabei heute mo-
derne Finishfolien auf Vorimpregnatbasis mit
immer besseren Oberflicheneigenschaften
und Strukturen, sowie thermoplastische De-
korfolien, die auch sehr schone Hochglanz-
oberflichen erzeugen kénnen.

Die Kaschieranlagen von Hymmen sind in al-
len technischen Varianten im Einsatz. Insge-
samt hat das Unternehmen weltweit rund
200 Anlagen verkauft. Die Kunden schitzen
hierbei insbesondere die ausgesprochen hohe
Oberflichenqualitdt, das rapportgenaue Ka-
schieren dank spezieller Kamera- und Steue-
rungssysteme mit Hilfe von Rastermarken so-
wie den schnellen Folienwechsel. Weitere
Punkte sind die automatische Folienanbin-
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dung bei Folienrollenwechsel
und die geringen Folienver-
luste durch die exakte Lu-
ckensteuerung und das hoch-
dynamische Schnittsystem
zur Plattentrennung (Abb. 3).
Mit Hilfe eines Rontgensen-
sors zur Plattenerkennung
konnen diese anschlieBend
besdaumt werden.

Ein weiterer kostensparender
Effekt entsteht durch die
Maoglichkeit, in den Anlagen
des Bielefelder Unterneh-
mens Klebstoff auf Harnstoff-
basis zu verwenden. Schlief’-
lich gelingt es dank der jahr-
zehntelangen Erfahrung von
Hymmen mit Verfahren in
der Holzwerkstoffindustrie,
die Kaschieranlagen nahtlos
in die Produktionsprozesse

Abb. 5.1/2/3: Classen kaschiert
Rohplatten vor der Imprégnie-

rung, der dekorativen Beschich-
tung und dem Finishing

der Hersteller zu integrieren
oder aber diese sogar voll-
standig aus einer Hand um-
zusetzen.

Praxisanwendungen im qua-
litativen Hochwertbereich

So unterschiedlich die An-
wendungsfelder fir die Ka-
schiertechnologie sind, so
vielfiltig sind auch die Bei-
spiele von Endprodukten.
Die Verbindung aullerge-
wohnlicher Materialien ist ei-
nes der Einsatzfelder der Ka-
schiertechnologie, die zu
qualitativ hochwertigen End-
produkten fiihrt. Verschiede-
ne namhafte Unternehmen
der Holzwerkstoffindustrie
verwenden z.B. Sonderfolien

zur Herstellung von modula-
ren FuBboden.

Bei anderen Unternehmen ist
die Kaschiertechnologie in-
zwischen zu einem unver-
zichtbaren Bestandteil des
gesamten Produktionsprozes-
ses geworden. Hierzu wur-
den ganz individuelle Verfah-
ren entwickelt. Ein bewdhrter
Prozess ist das von der W.
Classen GmbH & Co. KG
entwickelte, patentierte und
am Standort Baruth einge-
setzte LLT-Verfahren (vgl. Sur-
face-Magazine 2011 und
2015). Hierbei befindet sich
der Kaschiervorgang ganz am
Anfang der Prozesskette,
wenn die Rohplatten mit ei-
nem nicht impragnierten Pa-
pier beschichtet werden. Erst
nach der Verbindung des Pa-
piers mit der Rohplatte findet
die Flussigimprdgnierung auf
der Platte statt. Im Falle der
Verwendung von uni Papier
werden die Platten erst noch
im Single Pass mit der Hym-
men ,Jupiter” Digital Printing
Line dekorativ bedruckt, be-
vor das Finishing stattfindet.
So ist die Kaschiertechnolo-
gie bei der Produktion des
hochwertigen Laminat-Ful$-
bodens von Classen nicht
mehr weg zu denken (Abb.
5).

Ein anderes Beispiel daftir,
wie das Kaschierprinzip fir
einen Produktionsprozess in
der Holzwerkstoffindustrie
verwendet wird, ist das Ca-
lander Coating Inert (CCI)
Verfahren von Hymmen.
Hierbei wird vorher aufgetra-
gener Decklack durch eine
Gber einen Kalander gefiihrte
Folie unter Ausschluss von
Sauerstoff ausgehartet. Uber
die Oberflichenbeschaffen-
heit der Folie kann der
Glanzgrad der ausgehdrteten
Oberflache individuell ge-
staltet werden: Von Spiegel-
hochglanz bis supermatt. Die
Folie kann nach der Aushar-
tung wieder aufgerollt wer-
den. Oder aber sie verbleibt
als Schutzfolie auf dem ferti-
gen Werkstiick (Abb. 6).

Wie die Beispiele zeigen,
bietet das Kaschierverfahren
vielfdltige Einsatzmoglichkei-
ten fiir qualitativ sehr hoch-
wertige Endprodukte. Einer-
seits durch den Einsatz hoch-
wertiger Materialien, die im
Rahmen des Kaschierprozes-
ses verbunden werden. An-
dererseits durch die Integrati-
on des Kaschierprozesses als
Teil komplexer Herstellver-
fahren in der Fullboden und
Mobelplattenindustrie. Ndhe-
res: www. Hymmen.com




