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Schnell, genau, effizient: Kleben in der Keilzinkenfuge heil3t Kleben auf
Hochleistungsniveau.

Die Herstellung von Keilzinkenverbindungen als Standard-L&angsverbindung hat sich
in den vergangenen Jahrzehnten prinzipiell nicht verandert: zwei Holzteile, deren
Enden mit keilformigen, ineinandergreifenden Zinken versehen sind werden durch
einen geeigneten Klebstoff dauerhaft miteinander verbunden.

Auch an der Qualitatsgleichung fur diese Verbindung hat sich nichts geéandert: Wenn die
Keilzinkenverbindung halten und gut aussehen soll, miissen je hach Anwendung, die Holzart
und -qualitat, das Zinkenprofil, die Eigenschaften des Klebstoffes und die Anlagentechnik
optimal aufeinander abgestimmt sein.

Bei Keilzinkenprofilen wird zwischen optischen Profilen mit geschlossenem (siehe Abb. 1)
und statisch belastbaren Profilen mit offenem Zinkengrund (siehe Abb. 2) unterschieden.
Beim offenen Zinkengrund, bei dem die Zinkenspitzen leicht gegentiber dem Grundmaf}
verkirzt werden, kann ein hoherer Flankendruck angelegt werden, da die Zinkenspitzen
nicht im gegenuberliegenden Zinkengrund anstof3en. Dieses Profil muss grundsatzlich bei
der Keilzinkung von statisch belasteten Bauteilen eingesetzt werden. Die kleine Offnung im
jeweiligen Zinkengrund ist zweitrangig, da die Festigkeit gegenlber der Optik eindeutig den
Vorrang hat. Der offene Zinkengrund in einer Lamelle kann ein Qualitdtsmerkmal fur eine
hochbelastbare Keilzinkung sein.
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Abb.1 Geschlossenes Keilzinken-Profil Abb. 2 Offenes Keilzinken-Profil

Profile mit geschlossenem Zinkengrund finden Gberwiegend im Mdbelbau Verwendung, wo
der Optik eine groRere Bedeutung zukommt.

In den letzten Jahren wurden bei der Nutzung vorhandener Optimierungspotenziale bei der
Herstellung der Keilzinkenverbindungen erhebliche Fortschritte erreicht. Wo frither Anlagen
in einem Leistungsspektrum von 5 - 20 Verbindungen je Minute — abhangig von
Profilquerschnitt und Einsatzzweck — arbeiteten, produzieren moderne Paket- oder
Durchlaufanlagen bis zu 200 Stiick/Minute. Méglich machten es neue Entwicklungen in der
Anlagentechnik und entsprechend angepasste, neu entwickelte Klebstoffe. Das Ergebnis: die
Durchlaufgeschwindigkeiten stiegen.

Aber nicht nur die Produktionsleistung der Anlagen hat zugenommen, zeitgleich ist die
Qualitat der erzeugten Keilzinkenverbindungen gestiegen. Die heute eingesetzte Holz-
Rohware ist im Schnitt deutlich hochwertiger und wird — trotz der héheren Leistung der
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Anlagen — mit modernster Technik préziser verarbeitet. Das Ergebnis ist eine bessere
Passgenauigkeit und ein optisch ansprechendes Aussehen. Ein immer gré3er werdendes
Spektrum an verschiedenen Holzarten und modifizierten Holzern ist Chance und
Herausforderung fur alle Systembeteiligten. Schnelligkeit, Genauigkeit, Vielfalt — diesen
Forderungen haben moderne Klebstoffe Rechnung zu tragen. Um hier mithalten zu kénnen,
mussten die Klebstoffsysteme weiterentwickelt werden, in den Produkteigenschaften ebenso
wie bei den Verarbeitungsparametern.

Klebstoffsysteme

Angesichts dieser Situation hat man sich bei der Jowat AG schon vor Jahren dafur
entschieden - neben den klassischen Allround-Klebstoffen - auch spezielle Klebstoffe eigens
fur die Keilzinkenklebung zu entwickeln und herzustellen. Rezepturen bewahrter Klebstoffe
wurden den héheren Anforderungen angepasst und neue, anwendungsspezifische
Hochleistungsklebstoffe mit bestméglichen Eigenschaften entwickelt.

Die Jowat AG stellt drei Klebstoffarten her, die bei der Klebung von Keilzinkenverbindungen
eingesetzt werden:

o Dispersionsklebstoffe der Bestandigkeitsklassen D2, D3 und D4

e Emulsion-Polymer-Isocyanat (EPI)-Klebstoffe

e Feuchtigkeits hartende Polyurethan (PUR)-Klebstoffe.

D2- und D3-Dispersionen sowie die PUR Klebstoffe werden hierbei grundsatzlich
einkomponentig verarbeitet. D4-Klebstoffe wahlweise ein- oder zweikomponentig und EPI-
Klebstoffe immer zweikomponentig.

Anwendungen

Welcher Klebstoff fir welche Anwendung eingesetzt wird, h&ngt vorrangig von dem
vorgesehenen Einsatz der keilgezinkten Holzer ab.
e Holzer fur die Herstellung von Massivholzmobeln, Leisten oder fur sonstige Einsétze
im Innenbereich werden tberwiegend mit D2- oder D3-Klebstoffen geklebt.
e Im Ubergangsbereich von innen nach aufRen, also z.B. der Fenster- und
Turenherstellung, werden D4- oder EPI-Klebstoffe eingesetzt.
e Im Aul3enbereich kommen nur nicht thermoplastische und wasserfeste Produkte wie
z.B. EPI- oder PUR-KIebstoffe in Frage.
e Statisch belastete Klebungen an tragenden Holzbauteilen dirfen grundsatzlich nur
mit eigens daflr zertifizierten Klebstoffen durchgefiihrt werden, die Jowat AG bietet
hier 1K-PUR-Klebstoffe an.

Im Bereich des tragenden Holzleimbaus werden Klebstoffe eingesetzt, die mit einem sehr
hohen Prifaufwand auch im Hinblick auf hohe klimatische Belastungen im Innen- und
Aul3enbereich getestet werden. Diese Klebstoffe kdnnen nach erfolgreicher Prifung nach
DIN EN 301/302 eine Zulassung fur den Einsatz in tragenden Bauteilen nach DIN 1052
erhalten.
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Holzarten

Auch die eingesetzte Holzart spielt eine wichtige Rolle bei der Auswahl des
Klebstoffsystems. Insbesondere bei der Verwendung von Hart- und/oder modifizierten
Holzern ist es ratsam, Klebstoffe mit hbheren Festigkeiten einzusetzen, als bei der
Verarbeitung gleichartiger Produkte aus Nadelholz. Die Spannungen, die z.B. durch
Veréanderung des Feuchtegehalts auftreten, kdnnen bei Harthélzern zu enormen
Belastungen der Klebfuge fuhren, bei einem ungeeigneten Klebstoff kann dies eine
Fugendéffnung zur Folge haben. Die besten Erfahrungen konnten hier mit hochfesten 1K -
PUR-Klebstoffen wie Jowapur® 686.20 gemacht werden.

Ein gutes Beispiel: Keilzinkenklebung bei Fensterkanteln

Die Uberwiegende Anzahl der Fensterkanteln werden aus Nadelhoélzern hergestellit.
Vorrangig werden D4-Dispersionsklebstoffe — entweder einkomponentig (z.B. Jowacoll®
107.10) oder zweikomponentig (z.B. Jowacoll® 102.26 mit 5% Jowat® Harter 195.35) —
eingesetzt. Ein kleinerer Anteil wird aus Harthdlzern hergestellt. Hier werden Uberwiegend
EPI- oder PUR-Klebstoffe eingesetzt, da diese Klebstoffe eine deutlich héhere
Fugenfestigkeit sicherstellen ist die Gefahr von Fugendffnungen geringer. Typische
Klebstoffe sind hier Jowacoll® 102.49 + 15% 195.60 und Jowapur® 686.20. Ebenso verhalt
es sich, wenn vergltete Holzer zum Einsatz kommen.

Klebstoffeigenschaften: Viskositat und Faserverstarkung

Beim Einsatz von Dispersionsklebstoffen gilt, dass diese mdglichst niedrigviskos, also
dunnflissig sein sollten. Hierdurch wird eine optimale Verteilung des Klebstoffes beim
Verpressen gewahrleistet. Das in den Dispersionsklebstoffen enthaltene Wasser lasst das
Holz im Bereich der Keilzinkenverbindung wahrend des Verpressens leicht aufquellen, was
zu einem guten Eigenhalt der Verbindung fuhrt. Dadurch rutschen die Teile beim Handling
nach der Presse auch weniger leicht auseinander.

Beim Verarbeiten von PUR-Klebstoffen mit bertihrungslosen Auftragssystemen (siehe Abb.
3) ist eine Mindestviskositat notwendig, um das Ablaufen des Klebstoffes von den
Keilzinkenspitzen in der Zeit bis zum Verpressen zu verhindern. Hier haben faserverstarkte
Produkte gegeniber faserfreien Systemen grof3e Vorteile, da sie auf Grund ihrer
Strukturviskositat wesentlich stabilere (weniger verlaufende) Raupen ausbilden.

Beruhrungsloser Auftrag

- Faserverstarkt
Abb. 3 Beruhrungsloser Auftrag
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Da PUR-Klebstoffe kein Wasser enthalten, neigen diese bisweilen dazu, wie ein Gleitmittel
zu wirken, was zu einem leichteren Auseinanderrutschen der Zinken fithren kann. Auch hier
sind faserverstarkte Klebstoffe gegentber den faserfreien Typen im Vorteil, da die
enthaltenen Fasern wie kleine Widerhaken wirken und die Zinkenflanken sich damit
Lverhaken“ kdnnen.

Aufschaumverhalten

Bei PUR-KIebstoffen ist ein mdglichst geringes Aufschaumverhalten wichtig, da starkes
Aufschdumen zum Austreten von Klebstoff fiihren kann. Beim Pressen kdme es danach
moglicherweise zum Verkleben der gestapelten Lamellen und zu starker
Anlagenverschmutzung. Hier sind gering schaumende Klebstofftypen wie z.B. der
faserverstarkte Jowapur® 686.20 oder der faserfreie Jowapur® 680.20 immer vorzuziehen.

Aushartezeiten und Offene Zeit

PUR- und EPI-Klebstoffe haben tber ihre hohen Festigkeiten hinaus noch einen weiteren
grofR3en Vorteil beim Einsatz fir die Keilzinkenklebung. Speziell fur diese Anwendung
entwickelte Klebstofftypen haben eine Abbindezeit im Bereich von 15 bis 30 Minuten. Das
heil3t, nach dieser relativ kurzen Zeit weisen diese Produkte bereits hohe Festigkeiten auf;
die keilgezinkten Lamellen kénnen sehr schnell und ohne Gefahr des Aufbrechens der
Klebung/Zinkung weiterverarbeitet werden.

Obwohl der Wunsch nach einer moglichst langen offenen Zeit eines Klebstoffes fiir ein
storungsfreies Verarbeiten und die gleichzeitige Forderung nach einer schnellen Abbindezeit
wie ein Widerspruch anmuten, gibt es bei der Jowat AG Klebstoffe, die beiden
Anforderungen gerecht werden.

Der neue Jowapur® 680.20, ein zertifizierter PUR-Klebstoff fiir die Keilzinkenklebung
tragender Holzleimbauteile liegt mit einer Abbindezeit von ca.15 Minuten unterhalb der
offenen Zeit von 20 Minuten. Solche Parameter sind mit den traditionellen Klebstoffen nicht
erreichbar, in der Regel war die Abbindezeit immer um den Faktor 3-4 langer als die offene
Zeit (siehe Abb. 4). Mit derartigen Innovationen kénnen bei Hochleistungsanlagen weitere
Potenziale ausgeschopft werden.
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Abb. 4 Offene Zeit — Abbindezeit Bild: Jowat AG
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Fazit

Die Keilzinkenverbindung ist als Standard in der Holzverarbeitung fest etabliert. Moderner
Anlagenbau und leistungsstarke Klebstoffsysteme tragen zur Optimierung der
Herstellprozesse fur alle Anwendungsbereiche bei. Die Jowat AG wird auch zukiinftig neue
Trends mit der Entwicklung innovativer Klebstofflosungen begleiten.

Autoren

Ralph Kirst ist als Anwendungsmanager bei der Jowat AG im Branchenmanagement Holz &
Mobel tatig und beréat Jowat-Kunden zu den Produkten Dispersionsklebstoffe, Emulsion-
Polymer-Isocyanat (EPI)-Klebstoffe und feuchtigkeitshartende Polyurethan-Klebstoffe (PUR).

Timm Schulze ist Branchenmanager bei der Jowat AG im Branchensegment Automobil &
Textil.
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Uber Jowat

Die Jowat AG mit Sitz in Detmold gehort zu den weltweit fihrenden Anbietern von
Industrieklebstoffen. Diese finden insbesondere in der Holz- und Mébelproduktion, in der
Papier- und Verpackungsindustrie, der Textilindustrie sowie im grafischen Gewerbe und der
Automobilindustrie ihren Einsatz. Das 1919 gegriindete Unternehmen besitzt neben den
deutschen Produktionsstétten in Detmold und Zeitz drei weitere Produktionsgesellschaften:
die Jowat Corporation in den USA, die Jowat Swiss AG sowie die Jowat Manufacturing in
Malaysia. Der Komplettlieferant produziert mit rund 730 Beschaftigten jahrlich mehr als
70.000 Tonnen Klebstoffe. Eine weltweite Vertriebsstruktur mit 15 eigenen
Vertriebsgesellschaften sowie Partnerfirmen gewahrleistet dabei die kundennahe Betreuung
vor Ort.

Kontakt

Jowat AG
Ernst-Hilker-Stral3e 10 - 14 | D-32758 Detmold
Telefon: +49 (0) 5231 749-0 | Telefax: +49 (0) 5231 749-105

www.jowat.de



