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Die Kantenverleimung

Die Handbticher von Catas und Federchimica

1
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Das Buch ,,Die Kanten-
verleimung” erscheint
anlasslich der Interzum
in deutscher Sprache

Die Kantentypen
im Schnell-Check

Das italienische Mébel-Priif- und Forschungsinstitut Catas

prasentiert zur Interzum die deutsche Fassung des Buches

~Die Kantenverleimung”. Im ersten Teil des exklusiven Vor-

abdrucks in der HK 1/23 haben wir das Kapitel «Klassifizierung

von Kantenanleimmaschinen” veréffentlicht. Im zweiten Teil

geht es nun um die verschiedenen Kantenmaterialien.

anten aus Holz und Holzderivaten

bestehen aus diinnen, auch mehr-

schichtigen (verklebten) Lagen in

Stérken von 0,3 mm bis etwa 3
mm bei Kanten auf Rollen und bis zu 25 mm
bei Massivholzkanten. In Anbetracht der Tat-
sache, dass Holz auf Schwankungen der Luft-
feuchtigkeit empfindlich reagiert, miissen
Kanten aus diesen Materialien einen Feuch-
tigkeitsgehalt zwischen ungefshr 8 und 12
Prozent halten, um eine ausreichende Verkle-
bung zu gewshrleisten.

Diese Bedingungen werden in der Regel
durch eine Konditionierung der Kanten in ei-
nem Temperaturbereich von 15°C bis 35°C
bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von 40 bis

65 Prozent erreicht. Um die Flexibilitdt des
Materials zu verbessern und Risse zu vermei-
den, werden Kanten aus Holzfurnieren oft
durch Verleimen mehrerer tbereinander ge-
legter Lagen hergestellt. Teilweise werden sie
auch riickseitig mit verschiedenen Vliesstoffen
(TNT), Kunststoffen (zum Beispiel ABS) oder
impragnierten Papieren gestiitzt, die mittels
Vinyl- oder Polyurethan-Schmelzklebstoffen
aufgebracht werden.

Bei Bedarf werden die Holzkanten einge-
farbt und lackiert. Es gibt auch besonders flexi-
ble Kanten fir Softforming-Anwendungen und
fur  bestimmte Verwendungszwecke. Zum
Schutz der Oberflschen werden die Kanten
auch mit abziehbaren Schutzfolien geliefert.




Kanten aus Holzderivaten kénnen Formal-
dehyd freisetzen, wenn es bei bestimmten
Harzen und Klebstoffen zu Hydrolyse-Erschei-
nungen kommt. Aktuell gibt es keine Priifver-
fahren und auch keine spezifischen Grenz-
werte bei der Priifung dieser Materialien.
Zwar wurden Studien durchgefiihrt, anhand
derer inoffizielle Referenzen definiert wurden.
Diese inoffiziellen Parameter nutzen einige
Hersteller von Kanten aus Holz und Holzderi-
vaten, Mobelhersteller und Héndler, um Roh-
stoffe einzusetzen bzw. zu verwenden, mit
denen die fir das Endprodukt angestrebten
Emissionswerte erreicht werden.

Kanten aus impragniertem Papier und
Schichtstoffen (HPL und CPL) werden einfar-
big oder mit Holz imitierenden Drucken her-
gestellt. Imprégnierte Papiere fur die Kanten-
herstellung haben deutlich hohere Flachenge-
wichte als bei den Papiersorten, die zur Ver-
edelung von Plattenoberflédchen  eingesetzt
werden. Der Grund fiir die hoheren Flachen-
gewichte liegt in der Anforderung, dass das
Material besonders widerstandsfahig gegen
mechanische Beanspruchungen und vor allem
gegen St6Be sein muss.

Kanten aus einlagigem Papier werden mit-
unter mit (nur imprégnierten) Papieren kom-
biniert, um stérkere Materialien herzustellen,
die so nicht nur widerstandsfahiger werden,
sondern auch homogener sind und damit un-
empfindlicher gegeniiber unregelmaBigem
Tragermaterial (das gilt vor allem bei Spanplat-
ten). Einlagige Papierkanten mit Spezialim-
pragnierung werden fir Softforming-Anwen-
dungen verwendet. Die Kanten aus imprag-
nierten Papieren und Laminaten mdssen in
trockener Umgebung oder in Plastik verpackt
gelagert werden, um sie vor Umgebungsein-
flissen zu schiitzen.

HPL-Kanten werden aufgrund ihrer Steifig-
keit in Streifenform angeboten. Kanten aus
CPL- oder HPL-Laminaten haben einen héhe-
ren Oberflachenwiderstand als einlagige Kan-
ten und lassen sich einfacher verarbeiten.

Kunststoffkanten sind in der Mobelindus-
trie vor allem wegen ihres glnstigen Preis-
Leistungs-Verhéltnisses sehr beliebt. Zur Her-
stellung werden ausschlieBlich thermoplasti-
sche Polymere verwendet, die durch HeiBex-
trusion zu diinnen Streifen in Stérken von ei-
Nigen Zehntel bis zu einigen Millimetern ver-
arbeitet werden.

Fiir Kunststoffkanten werden verschiedene
Polymer-Arten in Kombination mit geeigneten
Additiven und Farbstoffen verwendet. Die In-
Nenflache wird in der Regel mit einer Grun-
dierung versehen, um das Verleimen mit der
Platte 7y ermdglichen. Kantenauftragssyste-
Me mit Energietibertragung (zum Beispiel La-
Ser oder HeiBluft) ermdglichen eine Verlei-
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Echtholzkanten miis-
sen einen Feuchtig-
keitsgehalt zwischen
acht und zwolf Prozent
aufweisen, um eine
ausreichende Verlei-
mung zu ermdglichen

Einlagige Papier-
kanten mit speziellen
Imprégnierungen
werden vor allem fiir
Softforming-Anwen-
dungen verwendet
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ABS-Kanten in ver-
schiedenen Farben

Kunststoff-Kanten
sind in der
Mébelindustrie
sehr beliebt.

Aluminiumkanten
werden von Anwen-
dern wegen der
besonderen Ober-
flachenbeschaffen-
heit geschatzt
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mung ohne den Einsatz von Klebstoffen
(,Nullfuge”). Die bei dieser Technologie ver-
wendeten Nullfugen-Kanten haben eine so
genannte ,Funktionsschicht”, die durch eine
Energiequelle geschmolzen wird. Anschlie-
Bend wird die Kante an die Platte gepresst.

Die Funktionsschicht (Klebeschicht) kann
allgemein in zwei Arten eingeteilt werden.
Entweder wird ein Schmelzklebstoff auf Po-
lyolefin-Basis auf die Riickseite einer grundier-
ten Kante aufgestrichen und der Klebstoff
dann durch Erwdrmen reaktiviert. Oder ein
Polymer mit geeigneten Eigenschaften wird
zusammen mit der Kante extrudiert und bil-
det deren Innenschicht. Dieses Polymer wird
wahrend des Auftrags verflissigt (reaktiviert),
indem die Riickseite der Kante mit einer daftir
bestimmten Energiequelle erwdrmt wird. Was
die Anforderungen betrifft, so wird in dem
Buch analog auf die Anforderungen an
Kunststoffkanten verwiesen.

Eine weitere Kategorie von Kanten ist die
Aluminiumkante, die wegen ihrer besonderen
Oberflachenbeschaffenheit geschétzt wird. Es
handelt sich um ABS-Kanten oder Kanten auf
Papierbasis mit einer dinnen Oberfldchen-
schicht aus Aluminium von normalerweise 0, 1
bis 0,2 mm Dicke. Die Gesamtstarke des Pro-
dukts liegt zwischen 0,4 und 2,0 mm. Die
Verbindung der Metallfolie erhalt man durch

ein Coextrusions- oder Anleimverfahren. Im
Allgemeinen wird diese Art von Produkten
mit einer abziehbaren Schutzfolie geliefert,
um die jeweilige sichtbare Oberflache wah-
rend der Montage zu schiitzen. Technisch ge-
sehen unterscheidet sich das Anbringen nicht
wesentlich von dem Verfahren fir ABS- und
Papierkanten.

Darliber hinaus gibt es auch noch Kanten
fur besondere Anwendungen, wie sie fiir
Softforming und das Bekanten auf Bearbei-
tungszentren eingesetzt werden (Klebstoff-
auftrag auf der Kante oder auf der Platte).
Diese speziellen Kantenmaterialien miissen
entsprechend flexibel sein, damit sie an Plat-
tenbiegungen und anderen speziell geform-
ten Oberflachen angebracht werden kénnen.
Die Starken fir Softforming-Kanten liegen
zwischen 0,3 und 0,5 mm und fir Kanten,
die sich fir den Einsatz auf Bearbeitungszen-
tren eignen, zwischen 0,4 und 2 mm.

Zu steife, unflexible Kanten gefahrden die
einwandfreie Verleimung mit den Folgen der
Riss- und Spaltenbildung und der Ausblei-,
chung. Fir diese Verarbeitungen gibt es Kan-
ten aus impragniertem Papier, Holz, Alumini-
um und Kunststoffmaterialien (ABS, PVC, PP).
Bei den Anforderungen wird auf die Katego-
rie des Materials verwiesen, aus dem sie be-
stehen (Papier, Kunststoff, Holz).




