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EDITORIAL

Eine starke

Liebe Leserin, lieber Leser,

was wire der tragende Holzbau ohne
den Klebstoff?

Neben den dkologischen und Gkono-
mischen Vorteilen des Baustoffes Holz
ist es nicht zuletzt der innovativen
Klebtechnik zu verdanken, dass sich
tragende Holzleimkonstruktionen wach-
sender Beliebtheit auch fiir grofie Di-
mensionen erfreuen. So werden heute
immer mehr moderne Biirogebdude,
Schulen sowie Ein- und Mehrfamilien-
hduser oder auch grofe Hallen, Bri-
cken und Tirme aus Holzbauteilen
hergestellt.

Dass aufgrund dieser Entwicklung
hundertprozentig einwandfreie und
sichere Verbindungen gewdhrleistet
sein missen, liegt auf der Hand.

Mit dem Ziel, hochste Anspriiche in
Sachen Qualitédt und Sicherheit zu er-
fiillen, hat sich Purbond der Aufgabe
verschrieben, die technischen Még-
lichkeiten moderner PUR-Klebstoffe
fiir den tragenden Holzbau voll auszu-
schipfen und laufend neuen Heraus-
forderungen anzupassen.

/4 Purbond

Verbindung

Dazu bedarf es nicht nur der Entwick-
lung innovativer Klebstoffsysteme, son-
dern auch der intensiven Zusammen-
arbeit mit Partnern wie zum Beispiel
Zulassungsstellen sowie Anlagen- und
Appliktionsgerdteherstellern.
Jingstes Ergebnis einer solchen er-
folgreichen Partnerschaft ist die neue
Systemlosung ,PurTech” fiir den tra-
genden Holzbau, um die es auf den
folgenden Seiten geht.

Lesen Sie in dieser Broschiire, auf wel-
che Weise es gelingt, absolut sichere
Verbindungen von Keilzinken und/
oder Flachen im tragenden Holzbau
zu schaffen - und dies bei héchster
Qualitdt und Wirtschaftlichkeit.

In diesem Sinne stets tragende Holz-
verbindungen wiinscht [hnen
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Walter Stampfli
Geschaftsfiihrer Purbond
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KLEBTECHNIKEINSATZ IM TRAGENDEN HOLZBAU

NEUE SYSTEMLOSUNG FUR DEN TRAGENDEN HoLzZBAU

hoch prazise

Um statisch tragende Holzleimbauelemente effizient und qualitativ hochwertig herstellen zu

konnen, bedarf es sowohl leistungsfahiger Klebstoffe als auch einer dem eingesetzten Material
angepassten Applikationstechnik. In interdisziplinarer Zusammenarbeit gelang jetzt die
Entwicklung einer neuen Systemtechnik, die hochste Sicherheit, Qualitat und Wirtschaftlichkeit
in der Produktion von Keilzinken- und Flachenapplikation im tragenden Holzbau ermaglicht.

WALTER STAMPELL, THOMAS MEYER

ank wachsender Kenntnisse auf

dem Gebiet der Holztechnik und

dem Ingenieurwesen nimmt seit
Ende des 19. Jahrhunderts die Nutzung
des Baustoffes Holz im konstruktiven
Bauwesen stetig zu. Der Einsatz von Brett-
schichtholz, Konstruktionsvollholz, Brett-
sperrholz sowie anderen tragenden Holz-
leimbauementen und computergestiitzten
Verfahren der Baustatik ermdéglicht heute
[TolzKonstruktionen in riesigen Dimensi-
onen (Hallen, Briicken, Tiirme, Décher,
Wand- und Deckenelemente). Innovative
Einsatzmaoglichkeiten erschlieBt sich der
moderne Holzbau insbesondere durch
neue Verbindungsmoglichkeiten und
Konstruktionsprinzipien, 6kologische so-
wie okonomische Gesichtspunkte und die
Entdeckung dieses Werkstoffs fiir die mo-
derne Architektur (Bild 1).

Inzwischen wird Holz neben dem tra-
ditionellen Hausbau auch fiir Biiroge-
baude, Schulen, Mehrfamilienhduser,
Briicken, Industrie- und Gewerhebauten,
Theater usw. eingesetzt. Die Weiterent-
wicklung der Holzverarbeitung vom rei-
nen Handwerk hin zur industriellen Pro-
duktion von Halbfabrikaten begiinstigt
diesen Trend. Der tragende Holzbau, bei

Bild 1: Der Einsatz tragender Holzleimbauemente ermoglicht heute achitektonisch inte-

ressante Holzkonstruktionen.

dem Bauteile aus verschieden langen
Lamellen oder groBere Querschnitte mit
Keilzinkenverbindungen oder durch Fli-
chenverklebungen zusammengefiigt wer-
den, gilt als Konigsdisziplin in der [olz-
branche. Dass es schon allein aus Si-
cherheitsgriinden bei der Herstellung
von Keilzinkenverbindungen bzw. bei
der Flachenverklebung eines fehlerfreien
Produktionsprozesses bedarf, liegt auf
der Hand: So erfordern die stetig wach-
senden Anspriiche an Qualitdat und Zu-
verldssigkeit den Einsatz zertifizierter fa-
serfreier Klebstoffe, die préizise, dokumen-

tierbar zuverldssig und flexibel aufgetra-
gen werden miissen.

Um dies zu gewdhrleisten, haben die
Unternehmen Robatech und Purbond fiir
die Terstellung sowohl von Keilverzin-
kungen als auch Flachenverklebungen
ein System entwickelt, das aus einem Auf-
trags- und Kontrollsystem sowie den ent-
sprechenden 1K-PUR-Klebstoffen besteht.

Flexibel einstellbare offene Zeit

Die dazu entwickelte patentierte Kleb-
stoff-Linie (Purbond HB S) fir den tra-
genden Holzleimbau entstand in Zusam-
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menarbeit mit dem Rohstoffpartner Bay-
er MaterialScience. Dank der Verwendung
eines speziell entwickelten Bindemittels
bzw. deren Endformulierung erfiillen erst-
mals faserfreie Einkomponenten-Poly-
urethan (1K-PUR) Klebstoffe die hohen
Testanforderungen der Zulassungen, die
den Einsatz im tragenden [Tolzleimbau in
Deutschland und ganz Europa erlauben.

Definiert wird die neue Klehstofflinie
durch zwei Klebstoffe, die sich hinsicht-
lich ihrer offenen Zeit von 4 Minuten -
schnelles Ende - bzw. 70 Minuten - lang-
sames Ende - unterscheiden. Je nach
Anwendung und Produktionsanforderun-
gen konnen Klebstoffe mit einer indivi-
duell festgelegten offenen Zeit zur Verfii-
gung gestellt werden. Somit sind Materi-
alien erhaltlich, die sich exakt auf kun-
denspezifische Prozesse abstimmen las-
sen. Bendtigt zum Beispiel ein Anwender
einen Klebstoff mit 15 Minuten Verarbei-
tungszeit, kann ihm problemlos ein sol-
cher Klebstoff bereitgestellt werden.

Die 1K-PUR Produkte bestehen aus ei-
ner Basis- und Modifizierungskomponen-
te, mit der es gelingt, die Abbindege-
schwindigkeit flexibel einzustellen. Wih-
rend sich die Basiskomponente nicht dn-
dert, variiert die Modifizierungskompo-
nente je nach Anforderung und ist fiir
die Individualitit des jeweiligen Kleb-
stoffes verantwortlich.

Diese Klebstoffe stehen in einer Band-
breite von 4 Minuten offener Zeit mit 10
Minuten Presszeit bis hin zu 70 Minuten
offener Zeit mit 180 Minuten Presszeit zur
Verfiigung. Das Verhiltnis zwischen of-
fener Zeit und Presszeit bewegt sich um
den Faktor 2,5. Wichtiger Vorteil ist ferner,
dass sich bei Einsatz dieser neuen Kleb-
stoffe die Auftragsmengen um 20 bis 30
Prozent im Vergleich zu herkdmmlich ver-
wendeten Holzbau-Klebstoffen reduzieren.

Hinzu kommt, dass die beschriebene
Klebstofflinie sowohl ldsungsmittel- als
auch formaldehydfrei ist und auch
strengste Anforderungen an die Formal-
dehydfreiheit, wie sie zum Beispiel in
Japan (I****) gestellt werden, erfiillt.

Bild 2:

Verschiedene
Keilzinken-
profile

Bild 3: Gefraste Keilzinken

Bild 4: Kammauftrag

Beziiglich Viskositdt und FlieBverhalten
sind die Klehstoffe so eingestellt, dass sie
nach der Applikation horizontal und verti-
kal auch in Raupenform perfekt stehen.
Ein insgesamt feineres Applikationshild
erhoht die Prozesssicherheit und garan-
tiert eine optimale und hundertprozentige
Benetzung der Fiigeteiloberfldchen.

Keilzinkung: hochfeste
Langsverbindung

Mit Keilzinkung bezeichnet man bekannt-
lich eine stabile Langsverbindung zweier
Vollholzteile (Bretter, Bohlen, Balken) oder
zweier zuvor verleimter Holzteile. Die bei-
den Iinden besitzen gleiche keilformige

Zinkenprofile (Bild 2), die ineinandergrei-
fen und miteinander verklebt sind. Keil-
zinkung erlaubt eine wirtschaftliche Ver-
wertung von Kurzhélzern und gleichzei-
tige Produktaufwertung. Aus Kurzholz
werden horizontal oder vertikal gezinkte
Holzlamellen hergestellt, die sich zu hoch-
wertigen Ilolzprodukten weiterverarbei-
ten lassen.

Die Verbindungstechnik Keilzinken gilt
als stabilste Methode der Holz-Langs-
verbindungen und erfreut sich dank
sauberer und sicherer Verarbeitung
wachsender Beliebtheit. Dieses Verfah-
ren eignet sich unter anderem zur Her-
stellung von BSIIT (Brettschichtholz)-La-
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mellen und Vollholzprodukten beliebiger
Linge aus kurzen Brettern bzw. Voll-
holzware.

Die Durchfithrung der Hauptarbeits-
giange Frisen, Kleben und Pressen er-
folgt in grofen Keilzinkanlagen (Bild 3).
Nach dem Tridsen der keilformigen Nu-
ten an den Balkenenden werden diese
Keilzinken beleimt und mit dem passen-
den Keilzinkenprofil des anderen Balken-
endes verbunden.

Kontaktloser Klebstoffauftrag
Generell konnte bisher fiir die Herstel-
lung von Keilzinkenverbindungen zwi-
schen zwei Verfahren gewdhlt werden -
dem Kontaktauftrag (per Walze oder
Kamm) oder dem kontaktlosen Auftrag
(Raupenauftrag). Die traditionell bevor-
zugte Applikation per Kamm (Bild 4) hat
sich im Laufe der Zeit aufgrund der stei-
genden Anforderungen als zu aufwin-
dig erwiesen und ist zudem bezliglich
Auftragsmenge sowie I'ehler optisch nur
schwer kontrollierbar.

Wie bereits kurz beschrieben (s. adhé-
sion, Ausgabe 11/2008), entwickelten
deshalh die Unternehmen Purbond und
Oest bereits im Jahr 2000 ein System zum
kontaktlosen Klebstoffauftrag auf Keilzin-
ken - genannt KEBA (KEilzinken Beriih-
rungsloser Auftrag). Bei diesem Verfahren
wird der Klebstoff mit einem Abstand von
2 bis 3 mm in parallelen Raupen waage-
recht auf die senkrecht stehenden Zinken
appliziert (Bild 5 a). Dieses System steuert
auBerdem die Klebstoffmenge und die
Verteilung auf dem Zinkenprofil.

Eine Umstellung auf unterschiedliche
Bauteilquerschnitte ist ohne Umriisten
moglich, da das Applikationsgerat die
Anzahl der Auftragskopfe in Abhingig-
keit von den Querschnittsabmessungen
automatisch steuert. Die Klebstoffmen-
ge ldsst sich genau dosieren und kon-
trollieren. Zudem wird die Peripherie
weniger verschmutzt, sodass sich auch
der Reinigungsaufwand erheblich redu-
ziert. Die Entwicklung eines Kontakt-
losen Applikationsverfahrens war also
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ein wichtiger Innovationsschritt in der
holzverarbeitenden Industrie.

Nachteile der Kamera-
tiberwachung

Fiir die Verbesserung von Qualitdt und Si-
cherheit des Klebstoffauftrags beim Keil-

Bild 5:

Je nach Anwendung erfolgt der Auftrag
des faserfreien 1K-PUR-Klebstoffs
beim Kleben von Keilzinken a) oder bei
der Flachenverklebung von oben b)
bzw. von der Seite ¢) nach demselben
Applikationsprinzip.

Bild 6:

Das neue aufeinander
abgestimmte Sys-
tem besteht aus dem
faserfreien 1K-PUR-
Klebstoff, den
Applikations- und
Kontrollkomponenten
fiir die lickenlose
Kontrolle sowie der
Dokumentation.

verzinken sorgte dann spéter eine spezi-
elle optoelektronische Kameraiiberwa-
chung mit integriertem Bildabhgleich zur
Kontrolle des Klebstoffauftrags. Das Auf-
tragen der Raupen wurde dabei als Bild-
folge aufgenommen, deren Abweichung
nach einem Sollbild-Abgleich (iber eine
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Steuerung zu einer automatischen Unter-
brechung des Applikationsprozesses fithr-
te. Trotz der Verbesserung der Kontroll-
moglichkeit mit diesem System gab es
Nachteile: So waren der Bedienaufwand
zu komplex und die Datenmengen sowie
der Platzbedarf fiir das System zu grof.
AuBerdem ergaben sich Probleme durch
Verschmutzung und die grofie Empfind-
lichkeit auf externe Lichteinwirkungen.

Aufeinander abgestimmte
Komponenten

Um nun alle beschriebenen Nachteile zu
beseitigen, wurde das neue aufeinander
abgestimmte System PurTech entwickelt
- bestehend aus dem Klebstoff, den Ap-
plikations- und Kontrollkomponenten. Es
dient beim Kleben sowohl von Keilzinken
als auch bei der Flichenverklebung (Bild
5) fiir den tragenden Holzbau zum For-
dern und Auftragen von faserfreiem 1K-
PUR-Klebstoff - und dies bei liickenloser
Kontrolle und Dokumentation.

Der schematische Aufbau ist auf dem
Bild 6 dargestellt. Im Gebinde hefindet
sich der Klebstoff, der mit einem Luft-
trockner vor Feuchtigkeit geschiitzt wird
und tiber den Schlauch der Zahnradpum-
pe zugefithrt wird, um geférdert und do-
siert zu werden. Der Transport des Kleh-
stoffes zum Auftragskopf erfolgt tiber ei-
nen Ilochdruckschlauch. Im Schauglas
mit Niveausensor ldsst sich der Fiillstand
in der Anlage kontrollieren.

Dynamische Applikation

Neu an diesem System sind die dyna-
mische Auftragsart und die Klimakam-
mer fiir die Auftragsdiise (Bild 7). Der
Auftragskopf besteht aus einem oberen
Pneumatikteil mit Druckluft sowie
einem unteren Hydraulikteil und appli-
ziert den Klebstoff mit entsprechendem
Druck in die Zinkung des Holzbalkens
oder auf die Fliache (dynamic applica-
tion). Der Klebstoffauftrag erfolgt hoch
prazise und vollkommen flichende-
ckend, wobei exakte Klebstoffmengen
exakt positioniert werden. Die aufgetra-

1 Klebstoff-Auftragsdisen,
umgeben von Trockenluft

2 Elektrische Anschlisse

3 Produkttaster (Trigger)

4 Trockenluft-Eingang

5 Druckluft-Eingang
6 Klebstoff-Eingang
7 Klebstoff-Ricklauf
8 Trennmitteltank fiir Leimdusen,

mit Pumpe und Schauglas

Bild 7: Schemazeichnung des Auftragskopfes

Bild 8: Sensorbox

genen Klebstoffraupen haben einen Ab-
stand von 9 mm zueinander. Da der Ab-
stand zwischen Auftragsdiise und Bau-
teil 30 mm betragen Kann, lassen sich
vorher aufgetretene Kollisionen mit
SprieBen sowie Diisenverschmutzungen
verhindern und der Reinigungs- und
Wartungsaufwand reduzieren. Das Sys-

tem benétigt nur eine minimale War-
tung, da alle Teile, welche mit dem
Klebstoff in Beriihrung kommen, durch
Fliissigkeitsabdichtung gesichert sind
und der Klebstoff somit nicht ausharten
kann. Daraus resultiert eine Non-Stopp-
Produktion mit minimaler Wartung.
Durch ein neues patentiertes Verfahren
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Bild 9: Schnittstellen

Bild 10: Startbild

0000000000000 000000

Bild 11: Klebstoffkanal im Startbild

Klebstoffkanal

Sensor (aktiv/inaktiv)

Klebstoffraupe (keine Kontrolle /innerhalb Toleranz/auBerhalb Toleranz)
Klebstoffraupe, Lange

Verhaltnis Raupenldnge zu Produktlange

Sollwert (minimal)

Messfenster (aktiv/inaktiv)

Raupenstart (Messung vom Produktrand)

O 0 NN B WN—

Raupenende (Messung vom Produktrand)

werden die Applikationsdiisen mit Tro- Das Zu- oder Abschalten der schnel-
ckenluft umspiilt, um ein Aushérten oder  len und prizisen Magnetventile erfolgt
Anreagieren des Klebstoffes an der Dii-  vollautomatisch. Bei den Ventilen han-
senspitze zu verhindern. delt es sich um eine Spezialentwicklung

fiir 1K-PUR-Klebstoffe, die millisekun-
denschnell und hochpréazise arbeitet und
eine hohe Lebensdauer (2 bis 3 Millionen
Schaltungen) aufweist.

Sensorbasierte Prozesskontrolle
Da das bisherige Kontrollsystem mit Ka-
meraliberwachung und Bildabgleich in-
zwischen nicht mehr den gestiegenen An-
forderungen nach einer liickenlosen Pro-
zesssicherung und -dokumentation des
Klebstoffauftrags in der Keilzinkenan-
wendung entspricht, entwickelte Purbond
gemeinsam mit Robatech im Jahr 2007
das Kontrollsystem PSS, das aus einer
Sensorenbox mit Klebstofferkennungs-
Sensoren, einem Encoder und einem se-
paraten Elektroschrank mit einer SPS-
Steuerung besteht. Wichtige Vorausset-
zung fiir die Funktion ist die Ausriistung
des eingesetzten einkomponentigen PUR-
Klebstoffes mit einem speziellen Zusatz.
Bei diesem System ist jeder Auftragsdiise
ein Sensor zugeordnet, der den Klebstoff-
auftrag elektronisch kontrolliert und do-
kumentiert. Nach dem Abtasten jeder
einzelnen Klebstoff-Raupe werden die
Daten mit den vorgegebenen Solldaten in
der Steuerung verglichen. Gibt es Abwei-
chungen, erfolgt eine Fehlermeldung und
die Maschine stoppt sofort.

Mit dieser Technik besteht die Mig-
lichkeit einer liickenlosen Dokumentati-
on aller Keilzinkenverbindungen, sodass
einevollstandige Funktionsiiberwachung
und Riickkoppelung mit der Uberwa-
chungsinstanz gewdhrleistet werden
kénnen,

Es sind bereits mehrere Systeme im
Einsatz. Die Materialpriifanstalt Stutt-
gart bestétigte die Eignung dieses Sys-
tems, das auch von der Ilolzforschung
Austria, Wien, begutachtet und abge-
nommen wurde.

Die Funktion der Sensorbox

Herzstlick dieses Kontrollsystems bildet
die Sensorbox (Bild 8), in der die Sen-
soren mit den Lumineszenztastern un-
tergebracht sind. Sie detektieren die im
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Klebstoff-Zusatz befindlichen TLumino-
phoren, deren Leuchtkraft durch eine
UV-Lichtquelle angeregt wird. Das dabei
entstehende Licht wird zur Erkennung
des Tastgutes genutzt. Zunidchst misst
ein Lasertaster die Breite des Holzbal-
kens, dann messen die Klebstoffsensoren
die Lénge, GleichméBigkeit und exakte
Position jeder einzelnen Raupe. Die er-
mittelten Werte werden in der Steuerung
mit den vorgegebenen Sollwerten ver-
glichen. Treten UnregelméBigkeiten, Un-
terbrechungen oder Uberschreitungen
der Grenzwerte auf, erfolgt {iber die Pro-
fibus-Schnittstelle eine Fehlermeldung
an das Hauptsystem und die Anlage
stoppt sofort. In die Sensorenbox kiinnen
variabel bis maximal 20 Lumineszenz-
Sensoren eingebaut werden, die insge-
samt bis zu 20 Klebstoffraupen kontrol-
lieren und dokumentieren konnen. Der
Abstand der Klebstoffraupen, die einzeln
abgetastet und ausgewertet werden, be-
trigt standardméBig 9 mm. Die [16he der
zu verarbeitenden Holzbalken kann bis
maximal 170 mm betragen. Die Breite
des Holzbalkens wird jeweils mit einem
Laser-Taster ermittelt. Die Messgenauig-
keit betragt 2 mm, der Abstand der Taster
zum Balken maximal 50 mm.

Die Kommunikation zwischen der
Steuerung und dem Kontrollsystem er-
folgt iiber MPI (Multipoint Interface),
Profibus-Schnittstelle, Ethernet-Anbin-
dung (optionale direkte Datenarchivie-
rung) oder SNMP (Simple Network Ma-
nagement Protocol) (Bild 9).

Wie funktioniert die Auftrags-
kontrolle?

Um sowohl die Raupenlénge als auch die
exakte Position der aufgetragenen Raupe
zu kontrollieren, misst der Encoder mit
einem Reflexionslichttaster die Produkt-
geschwindgkeit (max. 40 m pro Minute
und 1.000 Impulse pro Umdrehung). Wah-
rend der Kontrollkopf {iber das zu priifen-
de Produkt fahrt, ermittelt zunéchst ein
Lasertaster die Position und Breite des
Produktes. Je nach Zinkenprofil variiert

die Position des ersten und letzten Zin-
kens und somit auch die Start-und Endpo-
sition der Klebstoffraupen. Fiir diese Vari-
abilitdt wird in der Steuerung eine Grund-
toleranz definiert. Die Klebstoffsensoren
ermitteln Position und Lénge der Raupen.
Befinden sich Start- und Endposition der
Klebstoffraupen nicht innerhalb der Tole-
ranz, erfolgt eine Markierung. Gleichzei-
tig findet ein Vergleich mit den beiden
benachbarten Raupen statt. Befinden sich
auch diese beiden Raupen nicht innerhalb
der Toleranz, erfolgt eine Fehlermeldung.
Die Raupengesamtlidnge ist mit 85 % der
Produktlidnge vorgegeben. Wird diese Pro-
zentzahl unterschritten, erfolgt ebenfalls
eine Fehlermeldung.

Bedienen ldsst sich das Kontrollsys-
tem {iber einen Touchscreen mit Win-
dows-Betriebssystem. Die Software WinCC
enthdlt verschiedene Fenster zur Konfi-
guration und Kontrolle des Auftrags je-
der einzelnen Klebstoffraupe. Mit Hilfe
von Icons und Eingabefeldern lassen sich
alle erforderlichen Eingaben vornehmen
und die Navigationen durchfiihren.

In dem auf dem Bild 10 dargestellten
Startfenster sind alle relevanten Daten
fiir den normalen Betrieb ablesbar. Uber
das Augensymbol ldsst sich die Kontrolle
aktivieren oder deaktivieren. Angezeigt
werden Breite und Hohe des Produlktes,
die aktuelle Position des Auftragskopfes
und der Zustand des Balkensensors.

Das im Bild 12 gezeigte Fenster offnet
sich nach Anklicken des Klebstoffkanal-
balkens (Bild 11). Hier kénnen direkt
zwischen den einzelnen Kandlen ge-
wechselt, jeweils die spezifischen Ein-
stellungen vorgenommen und Werte ab-
gelesen werden (Kanalnummer, Sensor-
zustand, Offset, Messfensteraktivierung,
Grenzwerte, Statusanzeige, Resultatan-
zeige der letzten Kontrolle, Resultatan-
zeige der letzten 8 Messungen).

AuBer diesen Fenstern gibt es noch
die Fenster Toolbar, Statistik, Diagnose
und Wartung, Bedienterminal, Anlagen-
einstellungen, Systemeinstellungen und
Protokollierung.

Bild 12: Klebstoffkanal

Fazit

Das vorgestellte Applikationssystem fiir
die Keilzinken- und Fldchenanwendung,
bestehend aus neuen leistungsfahigen
Klebstoffen, einerausgekliigelten Auftrags-
technik und einem neuen Kontrollsystem,
verspricht eine durchgdngige Dokumenta-
tion des Klebstoffauftrags im tragenden
Holzbau. Die Nachteile bisher eingesetzter
Systeme fiir Keilzinken- und Flichenver-
klebungen wie aufwéindiges wartungsin-
tensives Handling sowie Schwiéchen bei
der Kontrolle konnten mit dieser Neuent-
wicklung ginzlich behoben werden.

Dank faserfrei formulierter 1K-PUR-
Klebstoffe einerseits und moderner Sys-
temtechnik andererseits steht dem An-
wender im Bereich des konstruktiven
Holzbaus eine durchgédngige Systemld-
sung zur Verfligung, die eine absolut
fehlerfreie Verklebung garantiert. |

Walter Stampfli

(Tel.: +41 41 469 6861,
Walter.Stampfli@purbond.com) ist
General Manager der Purbond AG in
Sempach Station, Schweiz.

Thomas Meyer

(Tel.: +41 56 675 7700,
info@robatech.ch) ist Director
Innovation und Produkte bei der
Robatech AG.



