Produkt
&
Markt

Keine Frage - die Lasertechnologie hilt
Einzug in die Bekantung von Platten-

ialien. Der Qualitatssprung ist
auch filr Ungeiibte mit bloBem Auge
sichtbar. Besser geslgt nnsichtbar. denn
eine Fuge zwi: kschicht
und Kante ist mit dem IMA Laser Edg-
ing-Verfahren nicht mehr auszumachen.
Der Markt wird diesen Zugewinn an
Asthetik fordern und auch bekommen.
Etwa eine halbe Million laufende Meter
Kantenmaterial sind mit dem von der
IMA entwickelten Laser-Edging-Verfah-
ren bereits erfolgreich in der Praxis
verarbeitet worden. Das Laser Edging
soll aber nicht nur durch b

Das klassische Aufbringen der Kante mittels
HeiBkleber beinhaltet einige Schwachpunkte,
die Produktionsmitarbeitern und Fertigungs-
verantwortlichen bestens vertraut sind. Die
eigentliche | Klebefu_g_«kqnn ,je nach Vorein-
stellung der Elgbe(mgqge in der Slarke

_variieren, Das fuhrt bei den nachfolgenden

lebigkeit akzeptieren. Der Kleber absorbiert
Feuchtigkeit, die — zusétzlich begiinstigt
durch die Kapillarwirkung - tief in die Ver-
bindungsschicht eindringen kann. Neben
der zunehmend sichtbar werdenden Fuge
durch eingelagerte Verunreinigungen kommt
es langfristig auch zum Aufquellen der Tra-

Bearbeitungsprozessen
zu erhdhten Toleranzen der Formateinstel-
lungen, wodurch die maximal mégliche
Prézision der Maschinen nicht ausgenutzt
werden kann. Auch kommt es in der Praxis
immer wieder vor, dass der Kleber im Kle-
berbecken verbrennt und unbrauchbar
wird. Weiterhin ist der Reinigungs- und

Pl fwand der am Prozess beteiligten

gerweise

ub gen. Auch die Verb ung der
Fertigungsqualitét und die Steigerung
dor Prozesssicherheit sind starke
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Aggregate infolge anhaftender Kleberriick-
stande mihselig und zeitintensiv.

Mit dem anbrechenden Laserzeitalter kann
HeiBkleber im Ergebnis nicht mehr (iberzeu-
gen. Ausgenommen von PU kann der Kle-
ber in der Fuge nicht vollstindig aushérten.
Dadurch kommt es zu unterschiedlichem
Schrumpfungsverhalten des Klebstoffes und
verursacht damit inhomogene Kontakt-
schichten. Einschrénkungen in der Festig-
keit zwischen Kante und Platte sind die
Folge.

Auch mussten die Endverbraucher bisher
Abstriche bei Optik, Haptik und Lang-

(%

Kante und Platte - ohne Kleber
Das IMA Laser-Edging-Verfahren verspricht
hier Abhilfe, respektive Verbesserungen in
allen vorgenannten Punkten. Kleber gibt es
hier nicht - vielmehr geht ein | bestx ter
antenmatenals selbst e elne er-
hafte Vgr.bmdung mit dem Plattenmatenal
ein. Dieser alles entscheidende Fertigungs-
schritt wird durch die Lasertechnologie, die
sich derzeit in zwei Kategorien einteilen
lasst, erst moglich.

An etwa der Position, wo sonst der Kleber
aufgetragen wird, erhitzt der Laserstrahl die
Riickseite der Kante und bringt eine genau
definierte Schichtdicke zum Schmelzen.
‘Beim darauffolgenden Andriicken der Kante
an die Platte dringt die geschmolzene
Schicht in die Struktur der Platte sowie in
die Deckschlcht ein und verkeilt sich mecha-
nisch und chemisch.
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© IMA CO,-Laser

- Flexibilitat bei der Kantenauswahl:
farb- und materialunabhéngig

- direkte Warmeeinwirkung auf die
Funktionsschicht

- keine Additive in der Funktionsschicht
erforderlich

- prozesssicher: Integration in vorhandene

Systeme méglich

Diese Art »VerschweiBung« hat mehrere
Vorteile: Der tbliche Aufbau aus Kante,
Kleber und Platte wird auf zwei Komponen-
ten, namlich Kante und Platte, reduziert.
Die Schmelze dringt sehr tief in die Struktur
ein und die Verbindung hirtet vollstindig
aus, Daraus ergibt sich gegeniiber gekleb-
ten Kanten eine wesentlich hdhere Abriss-
festigkeit. Da die Fuge praktisch fehlt, kon-
nen die Nachfolgeprozesse mit hoher
Prézision ablaufen, wodurch die Qualitst
der Fertigung insgesamt steigt.

Neben der unubertroffenen Optik ist die
Nullfuge dampf- und feuchtigkeitsbestén-
dig. Der lupenreine Ubergang von Kante zu
Platte vereinfacht auBerdem die Vorbehand-
lungen fiir Lackierungen und andere Ober-
flichenbehandlungen, da etwa Fillmassen
nicht mehr benétigt werden.

Die Laserfrage

Ein ideales Schmelzergebnis liefern Dioden-
Laser und CO,-Laser gleichermaBen. Es gibt
allerdings Unterschiede, die eine genauere
Betrachtung erfordern.

Das Dioden-Laser-System (iberzeugt mit
einem hohen elektrischen Wirkungsgrad
von anndhernd 40 % und benétigt eine
geringere Stellfliche. Per Glasfaserkabel

lasst sich der Laserstrahl zudem einfach

© IMA Dioden-Laser

- sehr kompakte Bauweise
= gute Energiebilanz

- Beil

von Additiven in der

Funkﬁo;ssc;licht erforderlich dadurch
eingeschrénkte Auswahl bei den
Kantenfarben-/materialen

Andruckrolle

Brennfleck

lenken, Allerdings muss das Kantenmaterial
uber Absorberpigmente in der Funktions-
schicht verfigen, um eine ausreichende
Schmelztemperatur zu erreichen. Das macht
fiir jede Kantensorte genaue Prozesspara-
meter erforderlich und kann die Farb- und
Formenvielfalt einschranken. Wegen der
Strahlung erfordert der Dioden-Laser eine
lichtundurchldssige Kompletteinhausung.

Der CO,-Laser bietet hier Vorteile, da die
Prozesssicherheit bei jeder Farbe und Ab-
messung gegeben ist. Spezielle Absorber-
schichten sind nicht nétig, weshalb Farbe
und Material der Kante frei wéhlbar sind.
Eine Prozessbeobachtung ist aufgrund der
geringeren Strahlung méglich. Einhau-
sungen mit Polycarbonatscheiben erfillen
die Sicherheitsanforderungen bereits. Als
ungnstig sind der niedrige elektrische
Wirkungsgrad von maximal 10 % und die
hoheren Investitionskosten zu bewerten.
AuBerdem ist die Strahlfiihrung des Lasers
ortsfest, lasst sich also nicht per Gl -

Coextrusionskante

- attraktives Preis-/Leistungsverhiltnis

Linsensystem

Diodenmatrix

Die Fokussieroptik zéhit

Fir das gewiinschte Endergebnis einer
Nullfuge in Verbindung mit unterschiedli-
chen Plattenstarken und Dekoren ist die
richtige Fokussieroptik entscheidend. Denn
die Schmelzung des Kantenmaterials findet
im Brennpunkt des Lasers statt. Da eine
punktuelle Erhitzung aber nicht gewiinscht
ist, missen spezielle Objektive den Strahl zu
einer Linie, besser noch zu einer Fliche,
umformen, IMA spricht hierbei von einem
Brennfleck. So ist sichergestellt, dass das
Kantenmaterial iber die gesamte Fliche
gleichméBig zum Schmelzen gebracht wird.
Ungeachtet des jeweiligen Laser-Verfahrens
hélt IMA hier Wechsel- und Zoomobijektive
bereit, um jedes Format schnell einstellen zu
kénnen,

Fazit

Das bisherige Verkleben von Kanten zu

denunzieren wére unsportlich. Das Niveau

der Verklebtechnik ist sehr hoch aber auch
gehend ausgereizt. Die Zukunft ge-

kabel lenken.

Das jeweilige Laser-Verfahren CO; oder
Diode kann frei gewéhlt werden, da der
Laser als Standardkomponente modular an
die IMA Technologie angekoppelt wird,

hort den Laserkanten. Zuviel spricht dafar.
Neben der langlebigen Asthetik, die fir den
Markt das Hauptargument darstellt, nimmt
die Fertigungsqualitat zu und Prozesse
werden sicherer. Da das IMA Laser-Edging
bereits praxiserprobt und anerkannt ist,
steht einem Technologiewechsel nichts
mehr im Weg.



