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Thermoplastische Copolyamid-Schmelzklebstoffe

e Pastenpunkt

Pastenpunkt mit Rotationssiebdruck

Verfahren

Beim Rotationssiebdruckverfahren wird eine
wassrige Suspension aus feinteiligen thermo-
plastischen Klebstoffpulvern und Additiven, die
Paste, durch die Locher eines rotierenden, perfo-
rierten Zylinders, der Schablone, auf eine kalte
Warenbahn gedruckt. Das Verfahren ist beson-
ders substratschonend sowie flexibel durch brei-
te Gestaltungsmoglichkeiten bei der Pastenre-
zeptur. Es zeichnet sich zudem durch hohe und
damit kostenglinstige Beschichtungsgeschwin-
digkeiten zwischen 30 und 60 m/min - in be-
sonders ginstigen Fallen bis 90 m/min - aus.
Daher hat das Pastenpunktverfahren mit einem
Einsatz von 60 % in den Pulveranwendungen die
Trockenverfahren auf Pulverbasis tberfliigelt.

Auftrag

Beim Pastenpunktverfahren pumpt man die
wassrige Klebemassendispersion durch eine
Hohlrakel in das Innere der rotierenden Schablo-
ne. Durch Variation der Pastenviskosititen kon-
nen Schablonen mit groben und feinsten Rastern
verwendet werden. Das Rakelblatt der innenlie-
genden, verstellbaren Hohlrakel driickt die Paste
durch die Schablonenlocher auf die Warenbahn,

die Uber eine harte oder mit Weichgummi tber-
zogene Gegenwalze lauft. AnschlieBend erfolgt

eine Trocknung der Pastenpunkte und nachfol-

gende Sinterung an die textile Warenbahn durch
Umluft- und Infrarot-Strahler.

Dem Rakelsystem kommt eine entscheidende
Bedeutung zu, da ein einwandfreier Pasten-
punkt-Druck folgende Eigenschaften aufweisen
muss:

o exaktes Auflagegewicht

e gut ausgebildete Punktform
e vollstandiger Punktausdruck
¢ Durchschlagfestigkeit



e Zusammensetzung

Eine Paste ist eine wassrige Suspension, die aus dem Schmelzklebstoffpulver und diversen eigen-
schaftsverbessernden Additiven besteht. Eine typische Paste enthilt folgende Bestandteile:

e Wasser

e Verdicker

e Dispergiermittel
e Weichmacher

o Netzmittel

e Gleitmittel/Lauf-
verbesserer

e Schmelzkleb-
stoffpulver

als Matrix

zur Regelung der Viskositdt der Paste

zur gleichmaRigen Verteilung des Pulvers in Wasser

zur Herabsetzung der Fligetemperatur und zur Haftverbesserung der Ver-
klebung

zur Haftverbesserung: Hydrophobe Oberflachen werden besser benetzt

zur Stabilisierung der wdssrigen Paste: Es hdlt das Wasser beim Auftragen
in der Paste, verbessert die Punktgeometrie

VESTAMELT® Copolyamid-Standardtypen

VESTAMELT® Eigenschaften, Eignung

171-P1 Verbessert als Pastenadditiv die Riickschlagfestigkeit von niedrigviskosen
VESTAMELT® Typen

250-P1 Gute Adhdsion, hohe Warme-, Wasch- und Dampfbestandigkeit, benétigt
hohere Fixiertemperaturen

350-P1 Gute Warmestandfestigkeit, universell einsetzbarer Standardschmelzkleb-
stoff fiir den Bekleidungssektor und fiir technische Textilien

430-P1 Niedrig viskoser Schmelzklebstoff, dampfbestiandiger Typ fur druck- und
thermisch empfindliche Oberstoffe

450-P1 Niedriger Schmelzpunkt, niedrige Fixiertemperaturen, gute Riickschlagfes-
tigkeit

470-P1 Niedriger Schmelzpunkt, hohe Schmelzeviskositat, verbessert als Zusatz zu
niedrigviskosen Typen die Riickschlagfestigkeit

640-P1 Sehr niedrig schmelzend fiir Leder und Pelze, auch als Zusatz zu héher
schmelzenden VESTAMELT® Typen

730-P1 Niedriger Schmelzpunkt, niedrige Schmelzeviskositat, sehr gute Haftung auf
schwerfixierbaren Oberflichen und silikonisierten Stoffen

750-P1 Gute Haftung und gute Wasch- und Reinigungsbestandigkeit, fiir leichte
Kleidung, vermindert den Tack nach der Beschichtung

755-P1 Niedriger Schmelzpunkt, hohe Schmelzeviskositdt, gute Riickschlagfestig-
keit, gut geeignet fir Substrate mit Polyesteranteilen

840-P1 Mittlere Schmelzeviskositat, breites Fixierplateau, hohe Dampfbestandigkeit,

universell einsetzbar fir Textilien




VESTAMELT® Copolyamid-Entwicklungstypen

VESTAMELT®

Eigenschaften, Eignung

X1027-P1

X1310-P1

X1316-P1

X1338-P1

Niedrige Schmelzeviskositat, niedrige Fixiertemperaturen, gute Dampfbe-
standigkeit, sehr gute Haftung auf schwerfixierbaren Oberflachen, gut ge-
eignet fur farbige Einlagen

Thermisch vernetzbarer Schmelzklebstoff

Vor der Vernetzung: Niedriger Schmelzpunkt und niedrige Schmelzevis-
kositdt, gute Adhdsion auf schwer fixierbaren O-
berstoffen

Nach der Vernetzung: Erhohte Bestdndigkeit gegen Warme, Waschen,
Dampf und chemische Reinigung

Thermisch vernetzbarer Schmelzklebstoff
Vor der Vernetzung: Hoher Schmelzpunkt und hohe Schmelzeviskositat

Nach der Vernetzung: Sehr gute Bestdndigkeit gegen Warme, Waschen,
Dampf und chemische Reinigung

Hohe Schmelzeviskositat, hohe Dampfbestandigkeit, benotigt hdhere Fixier-
temperaturen, sehr gute Haftung auf schwerfixierbaren Oberflachen, gut
geeignet flr farbige Einlagen

KorngroRen:
P1 = 0 bis 80 um



Unsere Ausfiihrungen entsprechen unseren heutigen Kenntnissen und Erfahrungen. Wir geben sie jedoch ohne Verbindlichkeit weiter,
auch in Bezug auf bestehende Schutzrechte Dritter. Insbesondere ist hiermit eine Eigenschaftszusicherung im rechtlichen Sinne nicht
verbunden. Anderungen im Rahmen des technischen Fortschritts und betriebliche Weiterentwicklungen bleiben vorbehalten. Der Ab-
nehmer ist von sorgfdltigen Eingangsprifungen nicht entbunden. Die Erwdhnung von Handelsnamen anderer Unternehmen ist keine
Empfehlung und schlieRt die Verwendung gleichartiger Produkte nicht aus. Selbstverstandlich gewahrleisten wir die Qualitat unserer
Produkte nach MaRgabe unserer Allgemeinen Verkaufsbedingungen.

® = eingetragene Marke

Fur weiterfiihrende Informationen sprechen Sie bitte unsere unten angegebenen Kontaktpersonen an.
Martin Risthaus

Telefon + 49 2365 49-4356

martin.risthaus@evonik.com

Paul-Ludwig Waterkamp
Telefon + 49 2365 49-6734
paul-l.waterkamp@evonik.com
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