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Auszug: Klebstoffe fiir Folienkaschierung

PLANATOL KF 350 LE PLANATOL KF 650 LE

= Basis = Ausgezeichneter Glanzgrad

= APEO-frei = Sehr gute Rill- und Pragefestigkeit

= Universell einsetzbar = optimierte Trocknung, auch fir Rollenkaschier-
= Wirtschaftlich maschinen geeignet

= Als 1k oder 2k-System verwendbar = Als 1k oder 2k-System verwendbar

PLANATOL KF 500 LE

= Spezialklebstoff zur Kaschierung von vorbehandel-
ten OPP- PET-, PA- und Acetatfolien

= Sehr gute Anfangshaftung

= GroBe Anwendungsbreite

= 1k-System

PLANATOL KF 450 LE

= Allroundklebstoff fir alle gdngigen Kaschieranlagen
= Gute Anfangshaftung

= Geringe Partikelbildung

= Hohe Scherstabilitat

= Als 1k oder 2k-System verwendbar

Hierbei handelt es sich lediglich um einen Auszug aus unserem umfangreichen Produktportfolio, wir beraten Sie
gerne personlich und individuell um den am besten geeigneten Klebstoff fur Sie und Ihre Anwendung zu finden.

Die Vorteile von PLANATOL Klebstoffen

Optimierte Produktfamilie

Einsatz im indirekten Lebensmittelkontakt
Flr extreme Beanspruchung

FUr den Einsatz mit Spezialfolien

Pragefest und rillfahig

Hervorragende Verarbeitungseigenschaften
Sehr gute Haftungseigenschaften

Einfache und schnelle Weiterverarbeitung

Fur alle gangigen Maschinentypen
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Fiir Lebensmittel geeignet

Die hier dargestellten Klebstoffe erflillen
die lebensmittelrechtlich geforderten
Vorgaben, was auf Anfrage bestatigt
werden kann.

Fiir noch mehr Performance

Vernetzer KF 5 VLE - enthalt polyfunk-
tionelles Isocyanat zur Verbesserung der
Nut- und Pragefestigkeit. Zugabe max.
3 %, fur Dosiersysteme geeignet

Das Verfahren der Trockenkaschierung

Trockenkaschierung heiBt, dass der flissige Dispersionsklebstoff in
der Maschine mit einer gegenlaufenden Walze mit Rakel verarbeitet
wird. Die Laminierwalze wird dabei auf eine Temperatur von 50 — 80°
C geheizt, der aufgetragene Klebstoff dadurch getrocknet und an-
schlieBend mit hohem Druck auf die Papierbdgen oder -bahnen bei
Maschinengeschwindigkeiten zwischen 20 — 90 m/min. kaschiert
(Klebstoffauftrag auf die Folie ca. 12 — 24 g/m? nass, entsprechen
ca. 6 -12 g/m? trocken). Marktibliche Kaschiermaschinen wie z.B.
Ecosystem, Billhofer, Pickel und Paperplast. Vor der Weiterverarbei-
tung sollte eine Ruhezeit von 24 Stunden, mindestens jedoch 12
Stunden, eingehalten werden, um eine ausreichende Festigkeit des
Klebeverbundes zu erhalten. Die Wartezeit wird auBer durch den
Klebstoff vor allem durch die Qualitat des zu verklebenden Materi-
als und den Schwierigkeitsgrad der Weiterverarbeitung (Préagungen,
Rillungen, etc.) bestimmt und kann u. a. auch durch den Zusatz
reaktiver Harter verkirzt werden. Der Zusatz von Planatol KF 5 V
bis zu einer Menge von 3 % wird erforderlich, wenn hohe Festig-
keiten auf schwierigen Druckfarben zu erreichen sind, wenn schwer

verklebbare Folien (Oberflachenspannung!) oder sehr steife
Folien mit hohem Flachengewicht verwendet werden oder be-
sondere Rillungen und Pragungen angedacht sind. Der Harter
muss in der Dispersion sehr homogen verteilt werden. Durch
Reaktion mit Wasser erschopft sich der Harter mit der Zeit
unter Bildung von Harnstoffderivaten. Es folgt daraus eine ge-
brauchsfahige Topfzeit von max. 8 Stunden, in unginstigen
Fallen von 4 Stunden. Insbesondere bei nichthomogener Ver-
teilung kann der Harter ausfallen und damit zu einem stéren-
den Niederschlag fiihren. Die verarbeitete Standardfolie ist
OPP, Corona-vorbehandelt, mit einer Oberflachenspannung
von mindestens 38 mN/m zum Zeitpunkt der Verarbeitung.
Ebenfalls im (vergleichsweise geringen) Einsatz befinden sich
Acetat-, PET-, Polyester- sowie acrylbeschichtete OPP-Folien.
Diese Folien kénnen prinzipiell nur mit Harterzusatz erfolg-
versprechend verarbeitet werden. Bei der Verwendung von
Polyesterfolie sind zusatzliche Klebetests vor Anlauf der Pro-
duktion unbedingt durchzufiihren.



