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ist die Kleberfuge unsichtbar. Feuchtig-

keit findet keine Kapillaren mehr, um

in die Kleberschicht und das Platten-

material einzudringen. IMA bietet mit

dem LaserschweiRverfahren die derzeit

perfekteste Bekantungstechnologie auf

Kantenbearbeitungsmaschinen.

VORTEILE LASER EDGING

Perfekte Optik
fugenlose Verbindung zwischen Kante und Trager
Hochste Qualitat
Perfekte Bearbeitung der Fugen und der
Werkstiicke mit der IMA Aggregate-Technik
Laserschutzklasse 1
Nur geringes Gefahrdungspotential fir
lhre Mitarbeiter
Variabel
Einsatz von Laser- und Verleimaggregat auf einer
Maschine moglich
Prazise Kantenfiihrung
Minimale Kanteniiberstéande vorne und hinten
am Werkstiick durch innovative Technik mdglich

High-Tech-Kanten

durch Laserschweils-

verfahren

Bei der Standard-Kantentechnik mit Schmelz-
klebern kann durch Optimierung von Auf-
tragsmenge und Klebertemperatur die
Fugenqualitat minimiert werden. Zuverlassig
und dauerhaft eliminieren lasst sich die
optische Erkennbarkeit nur in seltenen
Fallen. Im Gebrauch sind es die Umweltein-
fllisse — besonders Schwitzwasser — und die
Reinigungsbemiihungen, die auch die
besten ab Werk kaum sichtbaren Fugen
wieder deutlich in Erscheinung treten
lassen. In der Praxis kann die Kleberschicht
auch kleinste Licken aufweisen, durch die
Feuchtigkeit in die Fuge eindringen kann.

Fur das Laser-Edging-Verfahren kommt statt
der bekannten Kleber ein spezielles Polymer
zum Einsatz. Dieses Material ist genau in
der Farbe des Kantenmaterials gefarbt und
im Coextrusions-Verfahren mit der Dekor-

kante verbunden. Sie liegt als gleichmaBige
Schicht von wenigen Zehntel Millimetern
Dicke vor. Die Polymerschicht tibernimmt
die Verantwortung fur die sichere Verbin-
dung der Dekorkante mit der Platte. Dazu
hat sie im geschmolzenen Zustand beson-
ders gute Adhéasionseigenschaften und einen
hohen Erweichungspunkt von ca. 135°C.

Die punktgenaue Erhitzung der Polymer-
schicht bewirkt ein hochenergetischer
Laserstrahl. In dem Winkel, den normaler-
weise die Kleberauftragseinrichtung aus-
fullt, wird die Austrittseinrichtung des
Lasergerates untergebracht. Das Lasergerat
selbst ist auBerhalb der Verleimzone neben
oder oberhalb der Kantenmaschine ange-
ordnet. Umfangreiche SicherungsmaBnah-
men machen den Laser mit Klasse 1 so
sicher wie einen Laserpointer.



Die Polymerschicht absorbiert die Energie
des Laserstrahls und schmilzt. Wenige

Dieses Verfahren basiert auf Patenten von
Bulthaup Kichen in Aich (Bayern). Das co-

extrudierte Kantensystem entwickelte
REHAU, Rehau (Oberfranken). Mit dem
Laser-Edging-Verfahren bietet IMA eine
aufregend neue Bekantungstechnologie an,
die fur Optik und Widerstandsfestigkeit
anspruchsvoller Mobelteile vollig neue MaB3-
stabe setzt.

Zentimeter nach dem Brennpunkt werden
Kante und Platte zusammengebracht. Die
Kraft der Andruckrollen bewirkt ein tiefes
Eindringen der Schmelze in die Oberflachen-
strukturen. Die hohen Adhé&sionskrafte an
den glatten Flachen und das Erharten der in
die Strukturen eingedrungenen Schmelze
bewirkt die Uberragende Dichtigkeit und
Haltbarkeit »wie geschweiBtx.

Auch auf der maschinellen Seite gibt es
bedeutende Vorteile durch die Lasertechnik.
Das Vorwarmen entfallt, die Maschine ist
sofort nach dem Einschalten einsatzbereit.
Trenn- und Reinigungsmittel sind bei der
Lasertechnik nicht notwendig, die Druck-
rollen verschmieren bei Streifenstérungen
auch nicht. Fehlverleimungen durch ver-
brannten Kleber gehtren der Vergangen-
heit an. Kein Kleberbehalter muss mehr
gereinigt werden, ebenso entfillt die exter-
ne Vorwdarmung. Parameteranderungen fur
andere Einsatzverhaltnisse sind program-
mierbar und damit schnell, sicher und wie-
derholgenau anzuwenden. Werkzeuge ver-
schmieren nicht mehr und bleiben sehr viel
langer funktionsfahig.

Das Herz des Laser-Edging-Verfahrens: Der punktgenaue Laserstrahl und die Anpressstation




