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Thermoplastische Copolyamid-Schmelzklebstoffe

e Pulverpunkt

Pulverpunkt-Verfahren

Auftrag

Das Pulverpunkt-Verfahren ist drucktechnisch
ein Tiefdruckverfahren. Man erwarmt die Einla-
gestoffbahn durch Umschlingung einer beheiz-
ten Stahlwalze auf ca. 170 - 220 °C und presst
diese mit der Ware gegen eine 30 - 60 °C warme
Druckwalze, die in ihren punktartigen Vertiefun-
gen (Punktreihen- Moletten-Gravur) das thermo-
plastische Klebstoffpulver enthalt. Das Pulver
selbst wird in die Vertiefungen durch eine Trich-
terrakel eingestrichen.

Die Druckwalze (Gravurwalze, Punktwalze, Napf-
chenwalze) druckt sodann das in den Vertiefun-
gen befindliche Pulver auf die heiRe Einlagestoff-
bahn. Dadurch wird ein oberflachliches An-
schmelzen und Agglomerieren des Pulvers er-
reicht, so dass die napfchenformigen Vertiefun-
gen von Pulver entleert werden. Durch dieses
Agglomerieren und / oder nachfolgendes Be-
strahlen  mit  hohenverstellbaren Infrarot-
Strahlern sintern die Pulverkérnchen jedes
punktformigen Pulverhdaufchens glasartig zu-
sammen und werden dadurch gleichzeitig fest
haftend auf der Einlagestoffbahn verankert.

Weiterhin sorgen die Infrarot-Strahlen fur die
Ausbildung einer glatten halbkugelférmigen
Oberflache der Klebepunkte.

Kornfraktionen

Die Pulverpunktbeschichtung wird mit speziellen
Kornfraktionen in Abhingigkeit vom eingesetz-
ten Raster durchgefiihrt. Fur Gravurwalzen mit
11 - 17 mesh wird bevorzugt Pulver mit Teil-
chengroRen zwischen 80 und 200 um (entspricht
P2-Pulver) verwendet. Fir feinere und feinste
Punkte, 25 bis 40 mesh, kommen auch Pulver
mit feineren Kornfraktionen (0 bis 80 um, 0 bis
120 ym) zum Einsatz.

Mit dem Pulverpunktverfahren werden lUberwie-
gend thermisch belastbare Einlagematerialien
wie Stoffe aus Naturfasern beschichtet. Um eine
gute Balance zwischen der Oberflachenstruktur
der Stoffe, dem Punktbild und den spateren Ver-
klebungseigenschaften zu erhalten, ist eine
sorgfiltige Abstimmung mit den eingesetzten
Klebstoffpulvern erforderlich. Beispielhaft seien
folgende Parameter genannt, die die Laufeigen-
schaften, das Auftragsgewicht und das Punktbild
beeinflussen:



Maschinenparameter:

e Gravurwalze

e Heizwalzentemperatur
e Gravurwalzentemperatur
Laufgeschwindigkeit

Pulverparameter:

e Schmelzpunkte

e Schmelzeviskositat
e Kornverteilung

e Feinanteil

e Schiittgewicht

VESTAMELT® Copolyamide

VESTAMELT® Eigenschaften, Eignung

250-P2 Hohe Warme-, Wasch- und Dampfbestandigkeit, gute Haftungen, héhere
Fixiertemperaturen

350-P2 Standard-Schmelzklebstoff fiir Damen- und Herrenoberbekleidung, univer-
sell einsetzbar

450-P2 Niedriger Schmelzpunkt, gute Riickschlagfestigkeit, niedrige Fixiertempera-

730-P816/20

turen

Niedriger Schmelzpunkt, niedrige Schmelzeviskositat, gute Haftung auf
schwerfixierbaren Oberstoffen, z.B. silikonisierten Oberflachen

750-P2 Niedriger Schmelzpunkt, hohere Schmelzeviskositat, gute Riickschlagfestig-
keit, gute Haftung, gute Wasch- und Reinigungsbestandigkeit

753-P012 Ahnlich VESTAMELT 750, aber mit spezieller KorngréRe und Ausriistung fiir
Feinpunkte, Verringerung des Tacks nach dem Beschichten

753-P016

840-P012 Breites Fixierplateau und hohe Dampfbestindigkeit, universell einsetzbar fir
Textilien

840-P816/20

840-P2

X1301-P2 Sehr breites Eigenschaftsniveau, weiter Fixierbereich, gute Haftung, sehr
gute Wasch- und Hydrolysebestdandigkeit, weicher Griff

KorngroRen:

PO12 = 0 bis 120 um
PO12 = 0 bis 160 um, P816/20 = 0 bis 160 um + 20% P1 (= 0 bis 80 um)
PO12 = 80 bis 200 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 sorgféltigen Eingangspriifungen nicht entbunden. Die Erwdhnung von Handelsnamen anderer Unternehmen ist keine
Empfehlung und schlieRt die Verwendung gleichartiger Produkte nicht aus. Selbstverstandlich gewédhrleisten 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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