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Leimauftrag in der WPA (Teil 2)

Optimierungspotenziale aus der Sicht eines Dosierwalzenherstellers.
Ein Beitrag von Georg Selders, Apex Deutschland GmbH

Dieser Teil beschaftigt sich nun mit den verschiedenen Oberflachenausfilhrungen und mit Neuentwicklungen,
die weitere Potenziale zur Optimierung des Leimauftrags bieten.

Vorhandene Ausfihrungen von Leimwalzen

Grundsatzlich spricht man in der Wellpappenindustrie bei Leimwalzen von zwei verschiedenen
Oberflachenausflihrungen. Zum einen von der am haufigsten verwendeten gerasterten Leimwalze, zum
anderen von der strukturierten Ausfiihrung (auch als ,sandgestrahlt” oder ,mattiert* bezeichnet).
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Oberflache strukturiert (sandgestrahlt) und Oberflache gerastert

Chromwalzen in strukturierter oder sandgestrahlter Ausfiihrung haben eine kirzere Lebensdauer und
sind in der Herstellung gunstiger. Strukturierte Walzen weisen ein deutlich geringeres, jedoch meist
undefiniertes Volumen auf. Gerasterte Leimwalzen mit Standardrastern zwischen 7 und 10 L/cm haben im
Vergleich dazu ein extrem hohes, jedoch genau definiertes Volumen. Sie sind in der Anschaffung teurer,
haben jedoch eine deutlich langere Lebensdauer.

Entwicklung feinerer Lineaturen

Vor dem Hintergrund, dass mit herkémmlichen Standardrastern trotz mechanisch kleinstmdglicher
Spalteinstellung oft deutlich mehr Leim aufgebracht wird, als fir eine gute Verklebung noétig wéare, kommt
immer wieder die Diskussion auf, trotz der bekannten Nachteile, strukturierte Walzen einzusetzen, da diese
eine deutlich geringere Leimmenge in der Oberflache transportieren.

Um die Vorteile eines konstanten Rasters gegenuber einer strukturierten Oberflache zu nutzen, ohne
dennoch mehr Leim aufzutragen, kommen heute zunehmend feinere Raster zum Einsatz. Weitergehende
Entwicklungen fihren zu neuen Rasterformen, die universeller einsetzbar sind und weitere Vorteile bringen.

Die meisten Standardraster liegen heute zwischen 7 und 10 L/cm. Bei einem gebrauchlichen Standardraster
von 8 L/cm verfiuigt die Oberflache also tber 8 gleichmaRig nebeneinander angeordneten Zellen pro
laufendem Zentimeter. Hieraus ergibt sich eine Zellé6ffnung von 1,2 mm bei einer Zelltiefe von 0,35 mm und
ein Volumen von etwa 120 cm3/m2. Dieses Volumen entspricht umgerechnet einer Leimschichtdicke von 0,12
mm.

1,2mm
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Raster 8 Linien pro Zentimeter

Nachfolgend wird das Verhéltnis eines F-Wellenprofils zur Zellgrol3e dargestellt. Zur Vereinfachung

wurde in der Skizze von einem Leimfilm von 0,1 mm ausgegangen. Zum eigentlichen Leimfilm auf der
Walzenoberflache miissen mindestens 30 % des Volumens aus der Zelle hinzugerechnet werden. Dies
bedeutet bei einem Raster mit 8 L/cm und einem Volumen von 120 cm3/m2 eine Erh6hung des Leimfilms um
0,036 mm.
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0,10 mm

Raster 8 L/cm im Verhdltnis zur F-Welle
Beim Einsatz eines Rasters mit 50 L/cm und einem Volumen von 35 cm3/m2 erhélt man eine Zell6ffnung von

0,18 mm bei einer Tiefe von nur 0,05 mm. Die folgende Abbildung zeigt das veranderte Verhaltnis zwischen
gleichem F-Wellenprofil und feinerem Raster.

0,10 mm

Raster 50 L/cm im Verhaltnis zur F-Welle

Ausgehend davon, dass hier ebenfalls mindestens 30 % des Volumens aus der Zelle zuséatzlich zum
eigentlichen Leimfilm hinzugerechnet werden mussen, ergibt sich in der veranderten Situation eine Erh6hung
um nur 0,012 mm.

Vergleicht man auf diese Weise also ein 8 L/cm Standardraster mit einem 50 L/cm Raster ergibt sich, bei
einem Leimfilm von 0,1 mm im Spalt, eine Verringerung des nutzbaren Gesamtleimfilms um ca. 18 %.

Fazit: Eine feinere Lineatur bietet das Potenzial, bei gleicher Leimspalteinstellung den Leimauftrag um

10 — 20 % zu verringern! Dariiber hinaus sind mit feineren Lineaturen Qualitatsverbesserungen

und Kosteneinsparungen wie z.B. schnellere Trocknungszeiten (Energieeinsparung), héhere
Maschinengeschwindigkeiten ohne extra Trockenleistung und eine bessere Bedruckbarkeit der Wellpappe
maglich.

Einseitige Maschine / Leimauftragswerk (Kaschierwerk)

Die Dosiersituation in der Einseitigen Maschine und dem Leimauftragswerk ist sehr unterschiedlich. Bei der
Einseitigen Maschine ist die Wegstrecke vom Zeitpunkt des Leimauftrags bis zur eigentlichen Verklebung
sehr kurz. Dariiber hinaus kann in der Regel ein hdherer Verklebedruck gesetzt werden. Aus dieser Situation
resultierend kann hier mit entsprechend weniger Leim bereits eine gute Verklebung erzielt werden. Wurden
hier bisher grobe Walzen mit 7 — 10 L/cm verwendet, werden derzeit vielerorts bereits die Kombinationen [30
L/cm, Vol. 60 cm3/m2 (A, B, C Welle)] oder [50 L/cm, Vol. 35 cm3/m2 (E, F, Micro Welle)] erfolgreich
eingesetzt.
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Leimiolze
Abquetschwalze

Einseitige Maschine
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Beim Leimauftragswerk ist vom Leimauftrag bis zur eigentlichen Verklebung eine relativ lange Wegstrecke

zu Uberbriicken. Hier bleibt dem Leim mehr Zeit, um bereits zu trocknen oder ins Papier zu penetrieren. Auch
der Druck, der zur Verklebung eingesetzt werden kann, ist deutlich geringer als bei der Einseitigen Maschine.
Vor diesem Hintergrund wird beim Leimauftragswerk in der Regel ein héheres Volumen bendtigt. Auch hier ist
der Wechsel vom derzeit eingesetzten Uberwiegend groben Raster mit 7 — 10 L/cm und einem Volumen von
120 — 130 cm3/m2 zu einem 15 L/cm Raster mit einem Volumen von 85 — 90 cm3/m2 (in Kombination mit
einem 30er oder 50er Raster auf der Einseitigen Maschine) ein erster Schritt.

Einfache Welle

Abquetschwalze

Leimwalze

)

Kaschierwerk

Zunachst wurden die feineren Raster genauso wie die groben Raster im 45° Winkel gefertigt. Derzeit werden
diese jedoch bei uns hauptsachlich im 60° Winkel ausgefihrt, da diese Winkelung deutliche Vorteile in
Zellanordnung und Zellgeometrie mit sich bringt. Bei gleicher Lineatur stehen hier im Vergleich zum 45°
Raster ca. 17 % mehr Zellen zur Verfiigung. Da alle Zellen exakt gleich weit voneinander entfernt sind, kann
eine gleichmafigere Leimverteilung erzielt werden.
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Zellform bei 45° und 60° Winkelung
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Auch die Kalottenform der Zellen beim 60° Raster gegentber der Stumpfpyramide bei 45° Winkelung bringt
einen deutlichen Vorteil bei mechanischer Beanspruchung und Verschleil3. Wie aus der obigen Abbildung
ersichtlich wird, bleiben beim 60° Raster durch die steileren Flanken im oberen Bereich die Zell6ffnungen
deutlich langer konstant und die Ubertragungsverhaltnisse eher unverandert. Dahingegen verbreitert sich bei
der Stumpfpyramide bei zunehmender mechanischer Beanspruchung die Steggeometrie sehr rasch, wodurch
sich auch die Oberflacheneigenschaften der Walze im Bezug auf den Leimauftrag schneller veréandern.

Die feineren Raster mit 60° Winkelung werden derzeit erfolgreich eingesetzt, um den Leimauftrag individuell
zu verbessern. Dariiber hinaus entstand in unserem Hause die Idee, durch eine noch weitere Optimierung der
Oberflachenstruktur (Rasterung) eine universell einsetzbare Leimwalze zu entwickeln, die die bereits
genannten Vorteile der feineren Lineatur (geringeres Volumen) mit weiteren Losungen fiir andere
Problemstellungen vereint.
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Neuentwicklung
Aus dieser Idee heraus entwickelte Apex bereits vor geraumer Zeit das Positiv-Reverse-Raster zum
Leimauftrag in der Wellpappenanlage.

Gegeniber der geschlossenen Zellstruktur einer herkémmlichen Rasterung verfiigt das Positiv-Raster tiber
eine offene Zellstruktur. Die Bezeichnung Reverse-Raster driickt aus, dass es sich quasi um die Umkehrung
(Positiv) eines herkémmlichen Rasters handelt: Was vorher den Boden eines Napfchens darstellte, ist bei
diesem Raster nun ein hochstehender Knotenpunkt. Die Stege werden zu einem Netz von Kanélen.

Positiv-Reverse-Raster 45°

Der entscheidende Vorteil der Reverse-Rasterung ist, dass neben dem Leimfilm im Spalt auch in der
Walzenoberflache ein quasi geschlossener Leimfilm in einer Art Netz vorliegt und transportiert wird.

Wahrend geschlossene Zellen konstant Luft in den Leim transportieren, was teilweise zu Problemen durch
Luftansammlung im System fihrt, ist diese Erscheinung beim Positiv-Raster ausgeschlossen, da sich die Luft
frei in den Kanalen bewegen und entweichen kann.

Mit zunehmender Maschinengeschwindigkeit geht in der Regel, bedingt durch den hydraulischen Staudruck
im Spalt und die Aquaplaningproblematik, auch ein Mehrauftrag im Spalt einher. Hier tritt oftmals auch das
Phanomen auf, dass zur Mitte hin mehr Leim aufgetragen wird als im Randbereich. Das Positiv-Raster kann
den hydraulischen Staudruck stark reduzieren bzw. ausgleichen. Das Resultat ist eine gleich bleibendere
Auftragsmenge unabhangig vom Geschwindigkeitsbereich. Auch das Reinigen dieser Oberflachenstruktur ist
deutlich einfacher als bei einer geschlossenen Zellform. Erfahrungen aus dem Beschichtungsbereich mit
vergleichbaren Rastern zeigen, dass sich durch die geraden Kanéale beim 45° Reverse-Raster die
Dosiereigenschaften im Spalt viskositatsabhangig verandern. Vor diesem Hintergrund hat sich Apex in letzter
Konsequenz fir das schwieriger zu fertigende 60° Positiv-Reverse-Raster entschieden, weil es alle Vorteile
der offenen Zellstruktur mit den Vorteilen der 60° Winkelung vereint.

Vergleich 45° und 60° Positiv-Reverse-Raster
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Daruber hinaus hat das 60° Positiv-Reverse-Raster deutlich mehr Griff in den Leimfilm als herkdbmmliche feine
Raster, wodurch eine gute Leimfiilhrung auch bei gréRerem Spalt sichergestellt werden kann. Diese neue
Rasterform befindet sich derzeit in Erprobung und wird in Projekten auf den unterschiedlichsten Aggregaten,
die in der Industrie vorhanden sind, mit verschiedenen Leimkonstellationen getestet. Die Ergebnisse sind sehr
viel versprechend.

Die zu erwartenden Vorteile sind: Kein Staudruck im Spalt und damit konstanter Ubertrag iiber den
gesamten Geschwindigkeitsbereich und die Arbeitsbreite, kein Lufteintrag, weniger oder kein Spritzen,
bessere Leimspaltung von der Walzenoberflache, einfachere Reinigung und weniger Verschmutzung, weniger
Einfluss von mechanischer Beanspruchung auf gute Dosierung, geringerer Leimauftrag, aber auch
universeller Einsatz sowohl in der Einseitigen Maschine als auch im Leimauftragswerk fir alle Wellenarten.

Selbstverstandlich kénnen nach wie vor alle Standardraster und -bearbeitungen in allen
Materialkombinationen gefertigt werden. Das neu entwickelte Positiv-Reverse-Raster wurde jedoch auf Basis
der hochwertigen Materialkombination einer Edelstahloberflache fir die Leimwalze und einer keramisch
beschichteten und speziell polierten Abquetschwalze konzipiert. Langfristig muss es das Ziel sein, das
Auftragen des Leims bei der Wellpappenherstellung ebenso prazise gestalten zu kénnen, wie es beim
Bedrucken der Wellpappe mit Farbe bereits heute méglich ist.
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Positiv-Reverse-Raster 60°

Informationen und Beratung:

Apex Deutschland GmbH, Venloer Str. 67-69, 47623 Kevelaer

Tel. 02832/9783-0, Fax. 02832/9783-10

E-Mail: info@apex-deutschland.de / www.apex-groupofcompanies.com

Apex Asia Telefon: +65 (0) 6270 7182
Apex Europe Telefon: +31 (0) 497 36 11 11
Apex Italy Telefon: +39 0331 379 063
Apex North America Telefon: +1 (0) 724 379 88 80
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